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5. Jahrgang. 



Ein Abschiedswort. 




dem heutigen Tage, an welchem »Stahl und Eisen« in den fünften 
Jahrgang eintritt, mufs ich Abschied vom Leser nehmen. Meine 
Privat-Geschäfte und die Verlegung meines Wohnsitzes von Düssel- 
dorf nach Hannover nöthigen mich leider, die Geschäftsführung im 
Verein deutscher Eisenhüttenleutc und die Redaction der Vereins- 
Zeitschrift niederzulegen. 

Es ist mir ein Bedürfnifs, bei dieser Gelegenheit und an dieser Stelle dem 
geehrten Leser für sein Wohlwollen und seine Nachsicht und meinen Freunden 
und Mitarbeitern, welche mich in meiner Thätigkeil durch ihren Rath und ihre 
Hülfe unterstützt haben, meinen herzlichen Dank auszusprechen. Ohne die mir 
so überaus reichlich zu Theil gewordene Unterstützung würde es für unsere 
Zeitschrift unmöglich gewesen sein, in der verhältnifsmäfsig kurzen Zeit ihres 
Bestehens diejenige Beachtung zu gewinnen, welche sie heute erreicht hat. Ja, 
ich darf es mit Freude sagen: »Stahl und Eisen« nimmt eine geachtete Stellung 
in der Fachliteratur ein! — das beweisen zahlreiche Zuschriften, welche der 
Redaction von Fachgenossen aus Nah und Fern zugegangen sind, das beweist 
die Verbreitung, welche die Zeitschrift im In- und Auslände gefunden hat. 

Die Entwicklung von »Stahl und Eisen« ist mit der Geschichte des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute verknüpft. Nach der mit Beginn des Jahres 1881 
erfolgten Loslösung des Vereins aus dem allgemeinen deutschen Ingenieur- Verein 
trat das Bedürfnifs einer besonderen literarischen Vertretung mit Nothwendigkeil 
an uns heran; wenn wir den Muth bewiesen hatten, uns als besonderer Fachverein 
mit erweiterten Zielen selbständig hinzustellen, so mulsten wir es auch wagen, 
mit der Gründung einer besonderen Vereins -Zeitschrift selbständig vorzugehen. 

Dies Vorgehen erscheint heute ganz natürlich und selbstverständlich; nichts- 
destoweniger war es dem Unterzeichneten und seinen C.ollegen im Vereins« 
Vorstande doch etwas bänglich zu Muthe, als am 1. Juli 1881 die erste Nummer 
des Blattes, im Vorwort ein vielverheifsendes Programm entwickelnd, erschienen 
war. Es hat denn auch im Anfang au Zweifel und Tadel nicht gefehlt, aber 
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wir sind »durchgekommen, und ebenso wie der neugegründete Verein rasch 
an Mitgliederzahl und Ansehen gewann, so entwickelte sich auch seine Zeitschrift 
in erfreulicher Weise. Die rasche Verbreitung derselben in den dem deutschen 
Eisenhüttengewerbe ungehörigen oder demselben nahestehenden Berufs- und 
Interessenten-Kreisen darf als ein Beweis dafür angesehen werden, dafs das in ihrer 
Anfangs-Nummer vom 1 . Juli 1881 aufgestellte und in Nr. 7 des zweiten Jahr- 
gangs vom I.Juli 1S82, nach Hinzutritt der nordwestlichen Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, wiederholte und erweiterte Programm 
die Zustimmung der betheiligten Kreise gefunden hat. 

Für den Unterzeichneten als technischen Bedacteur ist es aufserdem aber 
besonders ermuthigend gewesen, dafs die Zeitschrift auch im Auslande bei den tech- 
nischen Fachgenossen beliebt geworden ist und Beachtung gefunden hat. 
Aus den mir von vielen ausländischen Fachgenossen zugegangenen Aner- 
kennungen mufs ich schliefsen, dafs die von mir, getreu den Grundsätzen 
unseres Vereins, eingeschlagene Bichtung, welche, unter voller Beachtung 
aller durch die wissenschaftliche Beobachtung gewonnenen Ergebnisse, doch vor 
allem die Praxis des Eisenhüttenwesens ins Auge fafst, einem von den ausübenden 
Eisenhütten-Technikern allgemein empfundenen Bedürfnifs entgegenkommt. 

Ich hoffe und wünsche, dafs die treue Innehaltung unseres seitherigen 
Programms und die Beibehaltung der oben bezeichneten Bichtung unserni 
Blatte seinen bisherigen Besitzstand an Lesern nicht nur sichern, sondern den- 
selben noch bedeutend erweitern möge und schliefse mit einem herzlichen 
»Glück auf« für den Verein deutscher Eisenhüttenleute und seine Zeitschrift 
-Stahl und Eisen«. 

Düsseldorf, den 1. Januar 1885. F Osann 

fem Hinblicke auf das obige Abschiedswort bin ich überzeugt, im Sinne aller unserer 
TrijbVV Mitglieder und Leser zu handeln, wenn ich an dieser Stelle Herrn Osann für die 
iXV£* hohen Verdienste, welche er sich in seiner sechsjährigen Geschäftsführung um unsern 
Verein und um die Zeitschrift »Stahl und Eisen« erworben hat, den wärmsten 
Dank ausspreche. 

Einer weitgehenden Begründung bedarf dieser Dank nicht ; wenn wir die Geschichte 
des Vereins mit einem Rückhlicke streifen, fällt uns unmittelbar in die Augen, dafs der Be- 
ginn seines Aufschwungs mit der Ueberuahme der Geschäftsführung durch Herrn Osann 
zusammenfiel. Wir sehen, wie er sofort die literarische Thätigkeit des Vereins helebte, wie 
dann die Neubildung des Vereins vor sich ging und wie er sich der schwierigen Aufgabe 
der Einrichtung und Leitung der neugeschaffenen Zeitschrift unterzog. Indem wir der in den 
obigen Scheideworten ausgesprochenen Ansicht, dafs diese Vorgänge dem Bedürfnisse der 
Zeit entsprungen sind, beipflichten, erscheint uns gerade der Umstand, dafs Herr Osann die 
Strömung der Zeit mit richtigem Blick erkannte und ihr zielbewußt den Lauf vorschrieb, ge- 
geeignet, unser Dankesgefühl für ihn zu steigern. Der reiche Erfolg bildet zwar den besten Lohn 
für seine Mühen, doch kann ich nicht unterlassen, demselben unsern herzlichen Dank zuzufügen. 

Wenn es uns auch leider nicht gelungen ist, Herrn Osann zur weiteren Führung der 
Geschäfte zu bewegen, so freue ich mich doch mittheilen zu können, dafs Herr Osann auch 
nach Niederlegung seines jetzigen Amtes in seiner Eigenschaft als Vorstandsmitglied dem 
Vereine nach wie vor seine Thätigkeit widmen wird. 

Geschäftlich bringe ich ferner zur Kenntnifs, dafs, wie in der Generalversammlung vom 
0. December 1883 vorgesehen, von heute ab die Geschäftsführung des Vereins und die Re- 
daction des technischen Thcils von »Stahl und Eisen« an Herrn Schrödter, dem mehrjährigen 
Mitarbeiter des Herrn Osann, übertragen worden ist. Ich richte an alle unsere Mitglieder 
und Leser die Bitte, das Wohlwollen, dessen Herr Osann sich erfreute, auch auf seinen 
Nachfolger zu übertragen. 

Düsseldorf, den 1. Januar 1885. 

Namens des Vorstandes des Vereins deutscher Eisenhuttenleute 

O. LxiOg - , Vorsitzender. 
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Stenographisches Protokoll 

der 

General -Versammlung 

de* 

"V e r e i 11 s deutscher E isenhttttenleiite 

vom 

7. December 1884. 

(Hierzu Blatt 1 u. 2.) 

Tages- Ordnen g: 

1. Verelns»Ana,elegeflhetten : Geschäftliche Mittheilungen. — Vorstandswahlen. 

2. Dia wirthwhtftlichen Vortheile der Koloniiipolitik und deren Bedeutung für don deutschen Techniker, einge- 
leitet durch Herrn Dr. Fabrl. 

3. Dia feuertose Locomotiva In ihrer Anwendung auf den Bergwerk«- und Huttenbetrieb. Vortrag von Herrn 
Direclor 6. Lentz. 



A^wi^C^ic von annähernd 400 Mitgliedern und Gästen besuchte General -Versammlung wurde um 
yf£M5> 1 1 Uhr durch den Vereins- Vorsitzenden, Herrn C. Lueg- Oberhausen, mit nachfolgender 
Ansprache eröffnet: 

Meine Herren! Ich eröffne die heutige General -Versammlung, indem ich Sie namens 
des Vorstandes unseres Vereins herzlich willkommen heifse. 

Bevor wir in unsere specielle Tagesordnung eintreten, habe ich einige geschäftliche Mittheilungen 
zu machen. Die Zahl unserer Mitglieder betrügt zur Zeit 639. Leider sind uns seit unser m 
letzten Zusammensein drei Mitglieder durch den Tod entrissen worden und zwar die Herren Director 
Cotipette, Berginspector Wesen er und Director C. Erdmann. Sie alle, meine Herren, haben 
diese Herren gekannt, die uns ehrenwerthe und liehe Mitglieder waren. Ich glaube, Sie werden 
mit mir einverstanden sein, wenn ich Ihnen vorschlage, sich zum ehrenden Andenken dieser drei 
verstorbenen Mitglieder von Ihren Sitzen zu erheben. (Geschieht.) 

M. H.! Unsere Zeitschrift macht nach wie vor erfreuliche Fortschritte. Die heutige Auflage 
beträgt bereits 1300 Exemplare, und am 1. Januar k. J. werden wir dazu übergehen, 1400 Exemplare 
drucken zu lassen. Die Auflage vertheilt sich in der Weise, dafs 040 Exemplare an unsere 
Mitglieder vertheilt werden, 100 Exemplare an die Mitglieder der nordwestlichen Gruppe, 550 im 
Abonnement und 50 Exemplare im Austausch gegen andere Blätter. Es wird Sie vielleicht 
interessiren, nähere Mittheilungen darüber zu erhalten, in wie starker Weise unsere Zeitschrift im 
Auslande schon benutzt wird. Es werden nämlich von derselben zur Zeit versandt nach Oesterreich 
110 Exemplare, nach Rufsland 44, nach Amerika 31 Exemplare, nach England 29, nach Frank- 
reich 20, nach Belgien 13, nach Schweden 12, nach Luxemburg 12, nach der Schweiz 10, nach 
Holland 6, nach Italien 5, nach Spanien 3 und nach Dänemark 2. M. H.! Angesichts dieser 
Zahlen glaube ich, dafs wir mit der Aufnahme zufrieden sein können, welche unsere Zeitschrift 
in der ganzen technischen Welt bis jetzt gefunden hat. 

Dann, m. H., haben wir statutengemäfs heule die Neuwahl für verschiedene Mitglieder des 
Vorstandes vorzunehmen, deren Wahlperiode abgelaufen ist. Es scheiden nämlich mit Ende des 
Jahres aus die Herren: Blass, Offergeid, Weyland, Bucck, Thielen, Schlink, 
Dr. Schultz, aufserdem haben wir zu Anfang des Jahres Herrn Petersen durch den Tod ver- 
loren. Wir haben es zu Ihrer Erleichterung wie in früheren Jahren gehalten und am Eingange 
Zettel vertheilt, auf denen wir Vorschläge für die Wahlen gemacht haben; für Herrn Petersen 
haben wir keine Neuwahl vorgeschlagen , weil die gegenwärtige Besetzung des Vorstandes statuten- 
gemäfs ausreicht. Ich bitte Sie demgemäfs , diejenigen Namen, die Ihnen nicht genehm sind, zu 
durchstreichen und durch andere zu ersetzen. Das Bureau wird spater »las Resultat dieser Ab- 
stimmung zusammenstellen und die Wahl als gelhätigt ansehen. 

Seit unserer letzten General •Versammlung hat sich der Verein mit wesentlichen neuen Arbeilen 
beschäftigt. Es ligurirt da in erster Linie eine Arbeiterordnung oder Arbeitsordnung. Auf Antrag 
eines gröfseren Werkes hatte der Vorstand im Juni beschlossen , eine Normalarbeiterordnung zu 
entwerfen. Es waren hierfür die Erwägungen maßgebend, dafs eine gewisse Gleichmäßigkeit in den 
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Bestimmungen über die gegenseitigen Pflichten und Rechte der Werke und Arbeiter von praktischer 
Wichtigkeit sei, indem dadurch die Handhabung der Ordnung erleichtert und die Veranlassung zu 
Differenzen beseitigt würde, und dafs es wünschenswert!! sei, den ein/einen Werktn, die aus Anlafs 
des Inkrafttretens der Krankenkassengesetzgebung die Neuaufstellung oder Revision ihrer Arbeiter- 
Ordnungen vornehmen, einen Norinalentwurf an. die Hand zu geben. Kine Cominission, welche sich 
sehr eingehend mit dieser Frage beschäftigt hat und in welcher thätig waren die Herren Assessor 
Klüpfel, Schlink, Brauns, Spaemagcl und Osann, hat diesen Entwurf zu einer Normal-Arbeiterordnung 
festgestellt, und es ist derselbe, nachdem er die Genehmigung des Gcsammtvorstandes gefunden hat, 
den einzelnen Werken, die Mitglieder des Vereins sind, zugesandt worden. Ich hoffe, dafs derselbe 
auch Ihren Beifall gefunden hat. 

Des weiteren haben wir an den Herrn Minister ein Petitum in Sachen : Coneessionirung der 
Dampfkesselanlagen hinter Puddel- und Schweifsöfen gerichtet und die Wünsche zu erkennen 
gegeben, die der Verein gegenüber den Anordnungen hat, welche seitens der Kesselrcvisoren 
getroffen worden sind. Wir sind einstweilen noch nicht mit einer Antwort beehrt worden, ich 
hoffe aber, dafs dieselbe in für uns günstiger Weise ausfallen wird. In dieser Cominission, die 
recht zeitraubende Arbeiten erforderte, waren thätig die Herren Brunhuber, Vahlkampf, Brauns, 
Spannagel, O. Knaudt, Kintzh'- und unser Geschäftsführer Herr Osann. 

Hinsichtlich der Qualitätsprüfung von Eisenbahnmaterial haben auch wichtige Verhandlungen 
in Berlin und München stattgefunden. Ich ersuche Herrn Brauns, über dieselben kurz zu referiren. 

Herr Brauns- Dortmund. M. H. ! Durch unsere Zeitschrift sind Sie schon im wesentlichen 
darüber orienlirt, was innerhalb des letzten Jahres in der Frage der von den Eisenbalmverwal- 
tungen vorzuschreibenden Bedingungen für Lieferung von Schienen, Bandagen und Achsen 
geschehen ist. Ich recapitulire also den auf diesem Wege zu Ihrer Kenntnifs gekommenen Verlauf 
der Angelegenheit, des Zusammenhangs wegen, nur kurz und habe Ihnen mitzutheilen , dafs der 
Herr Minister für öffentliche Arbeiten infolge der wiederholten Anregungen des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahl -Industrieller am 20. März ds. Js. eine Gonferenz von Sachverständigen in Berlin 
einberufen hat, um womöglich eine Einigung über die strittigen Punkte direct herbeizuführen oder, 
wenn das nicht gelingen sollte, die Mittel und Wege zu berathen, welche zu einer solchen Einigung 
führen könnten. Es stellte sich bei den Discussioncn in dieser Gonferenz heraus, dafs die Ansichten 
in den mafsgebenden Kreisen über die an gutes Eisenbahnmaterial zu stellenden Anforderungen, 
soweit es sich um die Prüfung dieses Materials bei der Abnahme handelte, noch zu weit auseinander 
gingen, als dafs eine Einigung auf parlamentarischem Wege in Aussicht genommen werden könnte, 
und es blieb daher nur der allerdings langwierige, aber doch als sicher und zuverlässig erscheinende 
Weg, durch umfangreiche Untersuchungen den Sachverhalt klar zu stellen, übrig. Durch das 
liebenswürdige Entgegenkommen des Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller , welcher sich 
von vornherein erboten hatte, die Hälfte der Kosten für diese Untersuchungen zu übernehmen, wurde 
für uns dieser Weg in bester Weise angebahnt. Der Herr Minister hat das Anerbieten d»s Vereins 
aeeeptirt und eine engere Commissiou, bestehend aus den Herren: 

Geh. Bergrath Ih-, Wedding, Berlin, 
Eisenbahn-Director Wühler, Slrafsburg i. E., 

„ „ Wiehert, Berlin, 

Hütlen-Director Minsse», Essen a. d. Ruhr, 
,, Brauns, Dortmund, 

eingesetzt, deren Aufgabe es ist, diese Untersuchungen plamnäfsig festzustellen und die Ausführung 
derselben zu überwachen. 

Entsprechend den in der Conferenz vom 26. März festgestellten Gesichtspunkten, von welchen 
man bei den anzustellenden Untersuchungen ausgehen wollte, ist nun von der engeren Cominission 
am 19. Juli zunächst das Programm für diese Untersuchungen festgestellt. 

Danach wird zunächst von jeder Eisenbahnverwaltung eine gröfsere Zalil von Schienen, 
Achsen und Bandagen, an welchen im Betriebe beachtenswerte Erscheinungen, besonders gutes 
oder schlechtes Verhallen, beobachtet worden sind, an die Königliche Versuchsanstalt in Berlin ein- 
geliefert, und die Eisenbahnverwallungen sind aufgefordert, zu diesem Material thunlichst genaue 
Daten nach einem ebenfalls von der Cominission ausgearbeiteten Fragebogen zusammenzustellen. 

Die Dimensionen der Probeslücke sind so bemessen, dafs mit denselben sowohl Schlagproben 
wie Zerreifsproben angestellt werden können ; die Anzahl der Stücke berechnet sich nach oberfläch- 
licher Schätzung auf annähernd 300 Schienen, 120 Bandagen und 60 Achsen, und ist wohl zu 
erwarten, dafs die Durchprohirung einer so reichlichen Sammlung von Probeslücken schon Resultate 
ergeben wird, welche alle Zweifel über die heute noch schwebenden Fragen in der für alle Be- 
tbeiligten so wichtigen Sache beseitigen. 

Um indessen auch die bisher schon auf diesem Gebiete angestellten Untersuchungen für die 
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Arbeiten der Commission verwerthen zu können, wird das gesammte statistische Material über das 
Verlialten von Schienen, Achsen und Bandagen und deren Prüfungen auf Qualität, welches bei den 
Eisenbahnverwaltungen angesammelt ist, durch den Herrn Minister der öffentlichen Arbeiten der 
Commission zur Verfügung gestellt. 

Schließlich ist noch eine Reihe von Untersuchungen in Aussicht genommen , durch welche 
die Beziehungen zwischen Schlag-, Zerreifsproben und den sogenannten Dauerversuchen ermittelt 
werden sollen. Das Malerin] für diese Versuche wird von den Werken geliefert. Es besteht aus 
einer Sammlung von Bandagen und Achsen und Schienen, welche in derselben Weise zu behandeln 
sind wie die Probestücke dieser Art, welche von den Eisenbahnverwaltungen mit Angabe der beziigt. 
Betriel>s-Resultate eingeliefert werden und aus einer Reihe von Probestäben harter, mittlerer und 
weicher Qualität, aus welchen Zerreifsproben und Stäbe für Dauerversuche und Schlagproben im 
Kleinen angefertigt werden sollen. 

Auch die Zahl der mit diesem neuen Material vorzunehmenden Versuche ist so reichlich 
bemessen, dafs Zufälligkeiten die Sicherheit der Resultate kaum beeinträchtigen können. Es sind 
je 104 Dauerversuche und Zerreifsproben mit Material von verschiedener Härte vorgesehen; außer- 
dem ist vorläufig die Einlieferung von 50 neuen Schienen, 24 Bandagen und 18 Achsen für Tall- 
inn! Zerreifsversuche in Aussicht genommen und bürgt auch die Anzahl der Stücke in dieser Gruppe 
wohl für die Zuverlässigkeit der damit erzielten Resultate. 

In bezug auf Zurichtung und Behandlung der Probestücke und aller Punkte, welche 
bei Durchführung der Proben «pecicller zu beobachten sind , wurde von der Gommissiun eine 
detaillirte Anweisung ausgearbeitet, welche den Beamten der Versuchsanstalt als Anhalt l>ci 
ihren Arbeiten dient; außerdem ist es Aufgabe der Commission, diese Versuchsarbeiten dauernd zu 
überwachen. 

Sie sehen, m. H., dafs das Pensum, welches durch die Commission zu erledigen ist, grofse 
Opfer an Arbeit und Zeit erfordert; auch die Koston sind nicht unerheblich; sie wurden von dem 
Vorsteher der Königlichen median. -techn. Versuchsanstalt in Berlin, einschließlich der Ausgaben 
für zu beschaffende Apparate, auf 50— «0 000 geschätzt. 

Wir dürfen aber mit einiger Sicherheit erwarten , dafs die ausgedehnten Untersuchungen, 
deren Durchführung nur möglich war, nachdem der Herr Minister für öffentliche Arbeiten die that- 
kräflige Unterstützung derselben bereitwilligst zugesagt hatte, zur Erledigung der nicht allein bei 
uns, sondern jetzt fast in allen Industrieländern lebhaft disculirlen Frage über die Qualitätsprüfungen 
von Eisen und Stahl wesentlich beitragen wird, ja, dafs die Untersuchungen vielleicht sogar eine 
Basis schaffen werden, welche geeignet ist, auch mit anderen Ländern eine für unsere Industrie 
immerhin wichtige Einigung auf diesem Gebiete herbeizuführen. 

Das war das, was ich über die Arbeiten der Bertiner Commission mitzuthoilen habe. Unser 
Herr Vorsitzender bat mich vorhin, auch über die Münchener Conferenz einige kurze Mittheilungen 
zu machen. Ich mtifs diese Mittheilungen damit einleiten, dafs die Vertreter unseres Vereins, denen 
in Berlin die Aufgabe gestellt wurde, durch die Untersuchungen erst festzustellen, welche Anfor- 
derungen wir an gutes Eiseiibahnrnaterial zu stellen haben, angesichts dieses Unistandes es für 
richtig gehalten haben, an den Berathungen dort insoweit Iheilzunehmcn, als es sich um ihre Be- 
lehrung und um Mittheilung ihrer Erfahrungen an die dort anwesenden Interessenten handelte. 
Wir mußten von vornherein ablehnen, uns irgend welchen dort gefaßten Beschlüssen anzuschließen, 
weil wir, wie ja bekannt, an anderer Stelle gebunden waren, und weil wir durch einen Anschluß 
an die dort gefaßten Beschlüsse in eine schiefe Lage hätten kommen können. Wir haben uns 
dort an der Discussion, soweit es, wie gesagt, unsere Interessen verlangten, belheiligt, und es ist 
insofern ein recht erfreuliches Resultat aus der Münchencr Conferenz hervorgegangen , als die Ma- 
jorität der dort anwesenden Sachverständigen sich im großen und ganzen vollständig zu Gunsten 
der Proben und der Art der Qualitätsprüfungen ausgesprochen hat, die die Commission Ihrer Sach- 
verständigen im Jahre 1881 in «lern Ihnen bekannten Gutachten des Vereins deutscher Eiscnhülteti- 
leutc niedergelegt hat. Ich bemerke, im allgemeinen stimmten die dortigen Acußerungcn der 
Majorität mit unsenn Gutachten überein; selbstverständlich wann hie und da auch Abweichungen 
zu linden, aber einen sehr erfreulichen Fortschritt zu Gunsten unserer Anschauungen haben wir 
feststellen können. 

Vorsitzender: M. H.! Wir gehen nunmehr zum zweiten Punkte unserer Tagesordnung über: 

„Die wirtschaftlichen Vortheile der Koloiiialpolitik und deren 
Bedeutung für den deutschen Techniker." 

• Ich balie Ihnen zuvor zu bemerken, daß Herr Dr. Hammacher durch Krankheit leider ver- 

hindert ist, den zugesagten einleitenden Vortrag zu übernehmen. Herr Dr. Fabri hat die groß 
Liebenswürdigkeit gehabt, in letzter Stunde noch für Herrn Dr. Hammacher einzutreten, wofür ich 
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ihm vorab in Ihrem und meinem Namen den besten Dank abstatte. Wir können mit diesem Tausch 
um so mehr zufrieden sein, als wir nunmehr einen Referenten gewonnen haben, der die Frage, wie 
Ihnen bekannt ist, lange Jahre hindurch praktisch uniersticht hat. Ich ertheile Herrn Dr. Fabri das Wort. 

Herr Dr. Fabri:* M. H. ! Wie Sie soeben von unserm Herrn Vorsitzenden vernommen haben, 
ist Herr Dr. Hammacher im letzten Augenblick durch Erkrankung am Erscheinen behindert worden, 
und Ihr verehrlicher Vorstand hat mich, ich darf wohl sagen, etwas gedrangt oder geprefst, an 
seine Stelle zu treten. Ich folgte nur zögernd, denn ich sagte mir: was verstehst du von der 
Eisenindustrie und deren Interessen? und in der That, wenn es sich darum handelte, m. H., so 
würden Sie bei meinem Erscheinen mit Recht sagen dürfen: wie kommt eigentlich Saul unter die 
Propheten? Aber nach dem gestellten Thema handelt es sich ja in diesem Augenblick darum, 
über den Einflufs zu sprechen, den eine deutsche Kolonialpolitik . d. h. eine überseeische Ausbreitung 
Deutschlands voraussichtlich auf die deutsche Eisenindustrie und auf die deutsche Technik im all- 
gemeinen, haben wird, und darüber kann ja wohl, wenn er sonst mit der Kolonialbewegung und 
überseeischen Dingen einigermaßen vertraut ist, auch einer, der im Gebiete der Eisenindustrie ein 
völliger Laie ist, einiges sagen. 

Sie alle, m. H. , sind mit unserer deutschen Kolonialbewegung nicht unbekannt. In den 
letzten Jahren, namentlich im Laufe dieses Jahres und besonders seit dem Zeitpunkte, wo auch 
unsere Reichsregierung zu dieser Frage und zwar in bejahendem Sinne Stellung genommen hat, 
sind ja unsere Zeitschriften und unsere Tagespresse voll von Erörterungen über überseeische 
Dinge und kolonialpolitische Fragen. Es ist wohl nicht geeignet und würde jedenfalls von dem 
speciellen Thema, das mir heule gestellt ist, abführen, wenn ich mir erlauben wollte, so im all- 
gemeinen und nach den verschiedensten Seiten hin die Bedeutung unserer deutschen Kolonialbc- 
wegung zu verfolgen und Ihnen vorzuführen. Nur zwei Vorbemerkungen möchte ich nur ge- 
statten ; zunächst die, dafs die treibende Ursache unserer ganzen deutschen Kolonialbewegung durch- 
aus nicht irgendwie auf dem Gebiete der Politik oder der politischen Machterweilerung Deutsch- 
lands liegt, sondern wesentlich auf dem Gebiete seiner wirtschaftlichen Interessen. Einer Ver- 
mehrung des deutschen politischen Einflusses durch überseeische Ausbreitung bedürfen wir ja in 
der That nicht , und wenn von der deutschen Reichsregierung in einer bedenklichen Weise vor- 
gegangen würde, etwa in Aehnlichkeit der Art und Weise, wie neuerdings Frankreich auf dem 
Gebiete der überseeischen Politik mehr oder minder etwas abenteuerlich vorgeht, so würde man 
mit vollem Rechte sagen können , dafs es sich hier eigentlich nur um eine Schwächung der poli- 
tischen Macht Deutschlands handeln könnte. Also nicht das, sondern — und es war das auch 
bei mir der Fall, als ich vor nun bald 6 Jahren die Schrift veröffentlichte : »Bedarf Deutschland der 
Kolonieen?" — wirtschaftliche Interessen sind es wesentlich, welche eine überseeische Ausbreitung 
Deutschlands verlangen. Darin ruht auch das Recht . solche specielle Interessen , wie diejenigen 
sind, die Sie heute hier vereinigt haben, unter die Frage zu stellen: was wird eine deutsche über- 
seeische Ausbreitung, was wird eine deutsche Kolonialpolitik auch uns bringen? 

Der erste Anstofs in der Richtung auf die deutsche Kolonialbewegung hin vom Gesichts- 
punkte der wirthschaftlichen Interessen ging bei mir und bei anderen von der socialpolitisch 
so hoch bedeutsamen Thatsache unserer grofsen deutschen Auswanderung aus. Es bewegte mich 
und viele die Frage: wäre es denn nicht möglich, dafs wir wenigstens einen Theil der doch nicht 
zurückzuhaltenden Landsleutc und Mitbrüder, die jährlich über See wandern, überseeisch so placiren 
könnten, dafs mindestens, wenn sie auch unter einer andern Flagge wohnen — die subtropischen 
Länder, die zu Ackcrbaukolonieen geeignet sind, sind ja allerdings mehr oder minder vergeben — 
doch zwischen diesen dort wo möglich in compacten Massen sich ansiedelnden Deutschen und dem 
Heimathlande ein fester wirtschaftlicher Hin- und Rückflufs stattfindet? Natürlich reihte sich an 
diesen Grundgesichtspunkt dann auch der andere, dafs sehr viele deutsche Handelsinteressen auch 
bereits in tropischen Ländern engagirt sind, darunter auch in solchen, die, wie wir ja an Afrika 
jetzt sehen, bis dahin von europäischen Nationen und anderen Seemächten nicht occupirt sind. 
Wie bekannt, ist in Absicht auf Kolonieen stets scharf und bestimmt zu unterscheiden zwischen 
Ackerbaukolonieen und Handelskolonicen. Die letzteren wesentlich in tropischen Ländern sich ge- 
staltend, wo der deutsche Auswanderer als solcher, der Landbauer, nicht hingehen kann, die erstcren 
in subtropischen Ländern, wie Argentinien, Australien. Neuseeland, Kanada u. s. w. Wir haben 
aber ohne Zweifel in Deutschland aus vielen Gründen, vom wirthschaftlichen Gesichtspunkt ans be- 
trachtet, das Bedürfnifs, nach einer überseeischen Ausbreitung zu streben, sowohl im Blick auf unsere 
Massen-Auswanderung, die wir doch nicht verhindern können, ja, die in einem gewissen Umfang bei 
der Bevölkerungszunahme in Deutschland eine socialpolitische Notwendigkeit ist, wie auch itu Blick auf 
unsem Handel und namentlich auch auf die Absatzvcrhällnisse und Absatzbedürfnisse unserer Industrie. 
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Es ist allbekannt, ni. H., dafs jede neue Wertherzeugung, also jede Mehrung des Wohlslandes 
einzelner gesellschaftlicher Gruppen, wie einer Nation Oberhaupt, stets auf dem gleichzeitigen Zu- 
sammenwirken dreier Factoren beruht: der Intelligenz, des Kapitals und der Arbeitskraft. Ueber- 
blicken wir unter diesem Grundgesichtspunklc die wirthschaftlichen Verhältnisse Deutschlands, so 
müssen wir sagen: wir sind nach vielen Seiten hin in der Lage, uns nach neuen, gröfseren, über- 
seeischen Absatzgebieten umzuschauen und zwar nicht allein für unser n überseeischen Handel. Es 
ist Ihnen allen bekannt, dafs bei der ersten Entstehung der Kolonialbewegung, wie es ja kaum zu 
vermeiden war, viele Leute den Kopf schüttelten und fragten: was soll das geben? dafs namentlich 
unsere Hansastädte , die doch gerade diejenigen Persönlichkeiten in sich schliefsen , die verhältnifs- 
inäfsig am meisten von überseeischen Dingen wissen oder wenigstens wissen sollten, in ganz aus- 
gesprochener Weise eine ablehnende Stellung gegen den Ruf einer überseeischen Ausbreitung 
Deutschlands einnahmen. In gewissem Sinne, ohne unseren hanseatischen Brüdern, deren Trefflichkeit 
und Verdiensten zu nahe zu treten, konnte man wohl sagen: ja, sie handeln nach dem Spruche 
»bcati possidentes«. Ihnen steht nach dem Mafse ihres Kapitals, ihrer Arbeitskraft und ihrer In- 
telligenz seit langer, langer Zeit der ganze Weltmarkt zum Handel offen, sie brauchen also für diese 
ihre nächsten Handelsinteressen in der Thal auch nichts als möglichste Freiheit der Bewegung hier 
und dort. Aber anders ist es, wenn wir gegenüber dem Interesse des eigentlichen überseeischen 
Handels die Interessen der deutschen Industrie stellen. Wir wissen alle — diese Versammlung besteht 
ja aus lauter Fachmännern — welche bedeutsame Entwicklung z. B. unsere Eisenindustrie in den 
letzten Jahrzehnten gewonnen, und wie sie mehr und mehr angefangen hat, die Industrie anderer 
grofsen Länder in ihrem Gebiete zu schlagen. So erfreulich für unsere Nation das ist, so hat die 
Sache doch auch ihre Kehrseite, und Sie alle werden schon manchmal gefragt haben: wie soll das 
weiter werden angesichts dieser grofsen Menge von gewaltigen industriellen Etablissements, die eine so 
colossale Productionsfähigkeit in sich tragen? wo soll die Consumtion, wo soll der Bedarf her- 
kommen? Bedenkt man dabei noch, wie dieses Verhältnifs namentlich auch durch technische und 
chemische Erfindungen fortwährend gesteigert wird — z. B. in bezug auf die Eisenbahnschienen 
durch den Uebergang vom Eisen zum Stahl, — so sollte ich meinen, m. H., es würde gerade in 
Ihren Kreisen doch manchmal die Frage mit einer gewissen Sorge erwogen: wo bekommen wir 
neue lohnende Absatzplätze? (Hört! hört! Sehr richtig!) 

Unter diesem Gesichtspunkte, ni. II., lassen Sie mich nun zunächst einmal ganz einfach meino 
Erfahrungen aus den letzten 4 Jahren in der bezeichneten Richtung Ihnen kurz miltheileu. Eines 
möchte ich vorausschicken : in bezug auf die Producte der Eisenindustrie sind die subtropischen 
Länder viel bedeutendere Consumenten als die tropischen — das liegt in der Natur der Ver- 
hältnisse. Wie Sie z. B. an Nordamerika, an Argentinien, an Australien u. s. w. sehen, überall, 
wo der Weifse als solcher , wenn auch vielleicht eine untergeordnete farbige Rasse in mehr oder 
minder dienendem Verhältnifs neben ihm ist, die ganze socialpolitischc Entwicklung eines Landes 
trägt, da treten auch die Grundzeichen der modernen Culturentwiektung um so nachdrücklicher und 
wirkungsvoller zu Tage; d. h. auch die Consumtionsfähigkeit eines solchen Landes steigert sich, 
und ganz besonders im Bcdarfe und der Verwendung des Eisens. 

Es sind jetzt 4 Jahre, dafs mir aus Rio de Janeiro durch Vemiittehmg eines Bekannten eine 
Anfrage zukam, ob sich denn nicht in Deutschland eine Gesellschaft linden möchte, welche die 
Ausführung einer Eisenbahn in der und der Richtung — es handelte sich um einen Bezirk im 
mittleren Brasilien — übernehmen wollte. Es wurde eine Zirisgarantie von Ö ','» % von der bra- 
silianischen Regierung versprochen. Ith gab das Schriftstück einigen Herren, von denen ich glaubte, 
dafs sie vielleicht ein Interesse daran finden würden. Der noch übrige Termin war sehr kurz, die 
Sache kam nicht zustande. Die betreffende Eisenbahn ist jetzt von seilen einer französischen Ge- 
sellschaft in der Ausführung. (Hört! hört!) 

Vielleicht, dafs dabei deutsche Schienen verwendet werden,, aber ich möchte doch fragen: 
warum denn allein die Schienen? warum soll nicht auch der Gewinn der Gesammt-L'nteriiehmuug 
in deutsche Hände in einem solchen Falle kommen? Warum soll nicht auch bei solchen über- 
seeischen Arbeiten eine Anzahl unserer so zahlreichen, ja überzahlreiehen Techniker und Ingenieure 
eine fruchtbringende Verwendung finden? Es sind etwa 2 Jahre, dafs ein Herr aus Rio du Janeiro 
«selbst ein deutscher Ingenieur, der seit 24 Jahren dort lebt) zu mir kam und über dasselbe Thema 
mit mir sprach. Er thcilte mit, dafs im südliehen Brasilien eine grofse Eisenbahn projeclirt sei, 
zu der die Regierung eine Zinsgarantie von 0 oder 5 1 '* % gehen werde. Sollte denn, frug er, in 
Deutsehland kein Interesse für die Aufnahme eines solchen Unternehmen* zu erwecken sein? Auch 
damals machte ich einige Versuche, — soweit ich dies neben anderen mir zunächst obliegenden 
Arbeilen und Aufgaben vermochte, — wandte mich auch an ein paar Bankinstitute, um diese darauf 
aufmerksam zu machen , aber es kam nichts zustande. Der betreffende Eisenbahnhau ist heule, 
soviel ich weifs, in englischen Händen. 
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Gehen Sie, meine Herren, einen Schritt weiter hinunter nach Argentinien und betrachten Sie 
die aufscrordentliche wirtschaftliche Entwicklung, die in den letzten 8 Jahren dieses Land erfahren 
hat, vielleicht grüfser als die irgend eines andern Landes in diesem Augenblick. Heule sind in 
Argentinien ungefähr bereits 5000 km Eisenbahnen im Betriebe, und eine Aufstellung vor 
1 Vj Jahren hat nachgewiesen, dafs diese sämmtlichcn Eisenbahnen, eines ins andere gerechnet, eine 
Dividende von 7 1 t % ergeben haben, ein Resultat, das bei der außerordentlich spärlichen Bevölkerung, 
die Argentinien noch hat. ein ungemein günstiges genannt werden mufs. Auch dort in Argentinien 
sind in den letzten 2 Jahren «ehr grofse neue Eiscnbahnstrecken vergeben worden. Deutsche haben 
nicht coneurrirt; es ist eine grofse amerikanische Gesellschaft, die die Ausführung derselben über- 
nommen hat. Argentinien aber ist so ausgebreitet und in einem solchen, wie schon gesagt, grofsen 
wirtschaftlichen Aufschwung begriffen, dafs es keine Frage ist, dafs dort in bezug auf Eisenbahnbau 
auch in dem nächsten Jahrzehnt noch viel geschehen wird. 

Angesichts solcher Thatsachen, meine Herren , möchte ich mir die Krage erlauben , warum 
bilden sich denn nicht in Deutschland, wie es in England, Amerika und sonst längst der Fall ist. — 
wir werden, so viel ich sehe, auf diesem Gebiete sogar von Belgien ül>ertroffen, — Consortien von 
Bankinstituten und von Vertretern der Eisenindustrie, um in einer rationellen, aber die ganze Erd- 
oberfläche in Betrachtung hallenden Weise, wo derartige Unternehmungen mit voraussichtlicher 
Rentabilität möglich sind, auch als Mittheilnehmer und Concunenten einzutreten? Es genügt eben — 
und das ist der wirtschaftliche Sinn der kolonialpolitischen Frage — für Deutschland nicht mehr, 
nur unsern eigentlichen Grofs - Handel zu halten und weiter auszubreiten , sondern wir siud durch 
die Lage unserer Verhältnisse gedrängt, wie das in England, in den Niederlanden und sonst ja seit 
langem der Fall ist und zum grofsen Theil mit nicht geringem Erfolge, als eine Hauptquelle des 
Woldstandes jener Länder, auch zu überseeischen Productivassocialionen überzugehen. Natürlich 
handelt es sich dabei nicht allein um Eisenbahnlinien . deren Errichtung zuletzt ja überall auch 
beschränkt ist, sondern um mannigfache ähnliche und verwandte Thätigkeiten , in denen, wie die 
Eisenindustrie, so überhaupt die deutsche Technik lohnende Arbeit linden könnte. Ich erinnere 
mich, dafs vor etwa 4 Jahren ein Schreiben aus Hayti mir zugekommen ist, in dem ein dortiger 
Deutscher mich fragte, ob ich nicht vermitteln könnte, dafs an einem bestimmten Platze eine Hafen- 
anlage gemacht und eine locale Dampfschiffverbindung errichtet würde? Nach den Vorlagen, die 
mitfolglen, schien das ein ungewöhnlich rentables Unternehmen zu sein; ich war aber nicht in 
der Lage, der Sache weitere Folge geben zu können. So handelt es sich also nicht allein um die 
Concurrcnz im Gebiete des Erbauens von Eisenbahnen, sondern es handelt sich unter Umständen 
um Dampfschifflinien, — ich spreche jetzt nicht von den subventionirten, sondern von den aus der 
eigenen Initiative Privater hervorgegangenen , — es handelt sich um Hafenbauten , es handelt sich 
um Kanäle und um diese und jene Anlagen. Wenn ich so, was mir im Laufe der letzten 20 Jahre 
von überseeischen Producliv-Unlernehmungen gelegentlich zur Kenntnifs gekommen ist, im Geiste 
überschaue, so sehe ich, dafs andere Nationen in diesen Dingen im Orient und über See in der 
That bis jetzt viel rühriger sind als wir Deutsche. Wenn wir jetzt von deutscher Kolonialpolitik 
sprechen, so heifst das auch, dafs forthin unsere deutsche Industrie und Technik sich an solchen 
überseeischen Unternehmungen beteiligen wolle und solle. Ich habe soeben Hayti im Vorbeigehen 
genannt, da fällt mein Blick unwillkürlich auf die benachbarte Landenge von Panama. Lassen Sie 
uns, meine Herren, einen Augenblick auf jenes grofse Unternehmen sehen, das der in so hohem 
Greisenaltcr noch so geistesfrischc und überaus unternehmungslustige, energische Herr von Lcsseps 
daselbst begonnen hat. Er wurde schon einmal von vielen verlacht, als er die Durchsteclumg der 
Landenge von Suez begonnen, und sein Unternehmen war, wie wir wissen, doch zuletzt von dem 
gröfsten Erfolge begleitet. Nach den Mittheilungen, die ich etwa vor Jahresfrist über die Arbeiten 
an der Landenge von Panama gelesen habe, waren damals 700 französische Ingenieure und Tech- 
niker am Kanalbau beschäftigt, und Herr von Lesseps gedachte, die Zahl dieser Techniker in den 
nächstfolgenden Jahren — sie wird heute schon gröfser sein — auf ungefähr 1400 zu steigern. 
Bedenken Sie, meine Herren, was sagt dies einzige, allerdings besonders grofse und grofsailigc 
Unternehmen gegenüber der UebcrprodueUon an Intelligenz, die wir haben, namentlich auch auf 
technischem Gebiele! (Sehr richtig!) 

Nun läfst sich freilich ein Mann, wie Herr von Lesseps, nicht herbeizaubern, und es gichl 
ja auch in Deutschland gegenwärtig wohl keinen ihm vergleichbaren Unternehmer, aber in der 
Richtung, die ich im Auge habe, könnten doch auch 10 oder 20. wie ich schon bei einer andern 
Gelegenheit mir zu sagen erlaubte, kleinere Lessepsc in bezug auf die wirtschaftliche Befruchtung 
Deutschlands dasselbe leisten. 

Das ist es zunächst, meine Herren, was ich Ihnen vorführen wollte. Ich habe im Laufe der 
letzten 4 bis 5 Jahre es reichlich erfahren, wie aufserordentlich schwierig es ist, das deutsche 
Kapital überseeisch zu machen. Dafs wir überschüssiges Kapital haben, darüber kann ja kein Zweifel 
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sein, das zeigt schon ganz evident der fortwährende Niedergang unsere« Zinsfufses . welcher doch 
im wesentlichen nichts anderes sagt, als dafs Kapitalien vorhanden sind, die nach neuen, produetiven 
Anlagen verlangen und diese produetive Anlage nicht finden. Ich habe im Verein mit den verehrten 
Herren und Freunden im Vorstande unseres »Westdeutschen Vereins für Kolonisation und Exporte 
mehrere grofsc überseeische Projecte, darunter eines, welches die verschiedenartigsten Unternehmungen 
'm Blicke auf ein zukunftsreiches Gebiet in Südamerika umfafst, bereits vor 3 Jahren ausarbeiten lassen, 
aber es ist trotz aller Mühe bisher nicht gelungen, eines unserer grofsen Bankinstitute zu bewegen, der- 
aitige Unternehmungen auch wirklich mit Nachdruck aufzunehmen. Nun, meine Herren, es scheint, 
das Eis ist jetzt gebrochen. Nachdem unser grofser leitender Staatsmann vorgegangen ist und, wenn 
auch vorläufig in einer bestimmten Beschränkung, zu einer deutschen Kolonialpolitik Ja gesagt hat, 
fehlt es jetzt -- ganz abgesehen von unserer bäuerlichen Massen-Auswanderung — natürlich nicht 
an solchen unter uns, die nun sobald als möglich überseeisch werden möchten, sei es, dafs sie hier 
in ungenügenden Verhältnissen sich befinden, sei es, dafs der Trieb, über See den wirlhschaftlichen 
Markt Deutschlands zu mehren, sie treibt. Es kann nicht fehlen, dafs sich in einem solchen Augen- 
blick natürlich ein gewisser Hochdruck der Begeisterung kundgiebt, und man kann sich ja darüber 
zunächst freuen, am meisten vielleicht, wenn man Jahre lang vorher mit geholfen und mit geschoben 
hat, um in der öffentlichen Meinung der Notwendigkeit unserer überseeischen Ausbreitung Aner- 
kennung zu verschaffen. Andererseits aber ist es kein Zweifel, dafs ein solcher Augenblick auch 
seine Gefahren hat. Herr Dr. Bamberger hat darin nicht Unrecht, dafs er sich in seiner neuesten 
Haltung auf den Standpunkt der Ruhe und der verständigen Kritik gegenüber überseeischen Bemü- 
hungen zu stellen sucht. Aber er thut das leider nicht ohne Voreingenommenheit, von engen und 
unzutreffenden Gesichtspunkten aus. Es arbeilen in jener Richtung auch andere, und nicht am wenigsten 
diejenigen, welche der bisherigen, von jener Seite lange fast nur bespöttelten Kolonialbewegung mehr 
oder minder als Leiter dienen durften. Ich hoffe, sie werden hierbei immer mehr von allen denen unter- 
stützt, die überhaupt von überseeischen Fragen und Dingen etwas verstehen. Es ist ja leicht möglich, 
meine Herren, dafs, so schwierig es bisher gewesen ist, das deutsche Kapital für überseeische Unter- 
nehmungen flüssig zu machen, nun nach dieser Seite hin eine rasche Wendung eintritt. Das würde 
wenigstens dem natürlichen Laufe menschlicher Dinge, wie wir ihn überall gewahren, entsprechen. 
Es kann sein, dafs infolgedessen übereilte, vielleicht schwindelhaftc Unternehmungen auf diesem 
Gebiete da und dort versucht werden, und auch hier erst auf dem Zusammenbruch mancher ersten 
Unternehmungen in zweiter Linie sich Gesundes erbaute. Immerhin müssen wir, zwar besonnen, 
doch energisch in diesen Richtungen vorgehen. Soviel ich weifs, ist wenigstens eins unserer 
gröfsten Bankinstitute seit einiger Zeit mit Vorarbeiten zu verschiedenen , gröfseren überseeischen 
Producliv-Unlernehmungen beschäftigt, und es ist wohl keine Frage, dufs auch noch andere folgen 
werden. Eben darum, meine Herren, aber sollte, wie mir scheint, jetzt auch der Augenblick 
gekommen sein, in dem ein Kreis von Interessenten und Fachmännern, wie Sie denselben darstellen, 
sich doch vor die Frage stellen darf: sollten nicht einige unserer gröfseren Etablissements nun auch 
die Aufsuchung und Ausführung überseeischer Arbeiten in gröfserem Stile unternehmen? Es giebt 
nach dieser Richtung hin überall zu thun. Erscheinen doch in diesem Augenblicke in London 
bereits eine Anzahl von Zeilschriften, die über das, was wirtschaftlich in den bedeutendsteti über- 
seeischen Gebieten vorgeht, ziemlich vollständig unterrichten. Ich meine die Zeitschrift »Colonies 
and India«, ich meine das »South American Journal* und neuerdings auch die »African Times«. 
Wenn ein solcher Verein, ein solches Consortium von Fachmännern und Bankiers mit Ruhe und 
Vorsicht, aber zugleich mit nachhaltender Kraft in eine derartige Operation eintritt und hin und 
her die richtigen Vorposten aufstellt, so wird es, wie ich glaube, nicht lange währen, dafs eine 
solche Unternehmung auch wirklich über Erwarten Frucht bringen wird. 

Zum Schhifs — ich will Sic nicht zu lange ermüden — möchte ich noch einige Worte in 
bezug auf den wirtschaftlichen Werth der jetzt unter deutsche Protection genommenen afrikanischen 
Küstenstriche sagen. Es scheint ja, dafs noch weilen: überseeische IJebcrraschun-'en uns bevor- 
stehen, und die Richtung derselben ist am Ii bereits ziemlich deutlich zu erkennen, es ist aber, wie 
mir seheint, politischer Ausland, heule in einer öffentlichen Versammlung noch nicht vei mutlium:- 
weise darüber zu reden. Also von Westafrika. Da ist zunächst von der Grenze der Kapkolome, 
also vom Oranjeflufs bis hinauf zum Kap Trio, tu der Nah«' der Südgrenze der portupiesis« heu 
Besitzungen in Westafrika die ganze Küste unter deutsche Protection genommen worden. Ich kenne 
diese Länder gerade vor anderen genauer, weil ich 27 Jahre mich mit ihnen benifsiiiäfsig beschäftigt 
und viele, die von dort gekommen und Jahre lang dort gewohnt haben, gesprochen habe und 
in ständiger Berührung mit ihnen gewesen bin und noch bin. Leider ist, wie Ihnen wohl bereits 
bekannt, diese lange Küstenstrecke im ganzen ein ziemlich werthloses Gebiet: ja, der Küstenstrich 
selbst ist auf etwa ö bis 10 .Meilen landeinwärts im wesentlichen nichts, als eine grofse Sandwüi-tc. 
Auch die Hinterländer sind namentlich wegen Wassermangels wenig produetiv, und man kann auch 
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nicht erwarten, durch menschliche Thätigkeit die Grundverhältnisse derselben irgendwie wesentlich 
umzugestalten. Das Klima ist im ganzen gut ; die dort wohnenden Europäer liahen keinerlei sonder- 
liche Beschwerden in dieser Richtung, und es giebt solche, die 20, 24 Jahre ohne Unterbrechung 
dort gelebt haben. Es beruht das hei der hohen Breitelagc jener Länder wesentlich auf dem geo- 
logischen Aufbau Südafrikas, das sowohl nach der Süd-, wie nach der Ost- und Westseile durchaus 
terrassenförmig aufsteigt. Die Binnenländer sind in einer Höhenlage, welche die Hitze wesentlich 
mildert. Auch als Handelsgebiet haben jene Binnenländer nur einen beschränkten Werth. Da aber, 
wenn man recht zusieht, in heißen und gemäfsigten Zonen schließlich doch kein Land auf Gottes 
Erdboden ist, das nicht irgend welche Hülfsqucllen hat, an denen es sich im gegebenen Zeitpunkte 
zu einer höheren Cultur aufranken könnte, so gilt dies ja auch von den bezeichneten Ländern, dem 
Nama- und dem Hereroland. Was der Bodenfläche an Productionskraft fehlt , das birgt sie an 
Schätzen in der Tiefe. Wir wissen auch bereits durch von Deutschen ausgeführte sorgfältige Exper- 
tisen, daß namentlich der Kupferreichthum ein aufserordentlich bedeutender ist, und dafs vielleicht 
auch noch andere werthvollc Mineralien sich dort finden werden. Diese GrundbeschafTenheit des 
Landes ist natürlich auch bestimmend für die Ausbeutung desselben, für seine Verwerlhung in der 
Linie allgemeiner Culturentwicklung. Mit anderen Worten: jene südwestafrikanischen Länder sind, 
der Ausdruck ist hier zutreffend, im wesentlichen Bergwerkskolonieen. Es ist jetzt auch bereits, so- 
viel ich weifs, unter Unterstützung eines unserer ersten Bankinstitute, eine technische Coinmissinn 
in jenen Ländern angekommen, die nach dieser Seite hin, nach der Seite des Mineralreichthums 
und anderer hierbei in Betracht kommenden Verhältnisse die sorgfältigsten Untersuchungen anstellen 
wird. So wird es wohl nicht lauge währen, bis wir hören, dafs vielleicht im Narnalande oder mehr 
noch in dem nördlicher gelegenen und für Mineralproducte günstigeren Hererolande eine oder viel- 
leicht eine Anzahl von deutschen Berghaugesellschaflen sich niedergelassen haben. Sie werden sich, 
meine Herren, darüber ja auch freuen können, denn wenn in einem einigermafsen großartigen 
Maßslabe, wozu dort die Möglichkeit gegeben ist, bergmännisch gearbeitet wird, so bedarf man 
natürlich, und das ist dort unbedingt nothwendig, von Anfang an auch einiger Eisenbahnen, man 
bedarf nicht nur des Eisens, sondern vor allem auch einer beträchtlichen Anzahl von Technikern 
und Bergleuten. 

Etwas weniger günstig in der letzt betrachteten Rücksicht liegt es, wie ich glaube, mit der 
Annexion des Kamerungebietes an der Bai von Biafra. An sich ist ja diese Annexion weit bedeu- 
tungsvoller und zukunftsreicher, als die Protection der südwestafrikanischen Küste. Hier ist die 
deutsche Flagge aufgepflanzt an einem Punkte der westlichen Küste Mittclafrikas, an den ein unge- 
mein reiches, gröfstenthcils noch unerforschtes Hinterland sich anschliefst. In weiterer Aus- 
breitung nach innen und in cultivatorischer Ausgestaltung gedacht, ist hier nordöstlich nach dem 
Niger zu, wie südwestlich nach dem Congo hin ein ungemein grofses und werthvolles Culüvations- 
gebiet. Aber ich rede, indem ich das sage, doch noch von etwas sehr Zukünftigem. Und eins 
möchte ich hier überhaupt betonen. Gegenwärtig, wo die Gemülher weithin für die überseeische 
Ausbreitung Deutschlands erwärmt, ja begeistert sind, haben die meisten den Eindruck: das ist 
doch ganz hübsch, da Ts man so schnell grofse Länderstriche unter deutsche Herrschaft bringen 
kann, und viele glauben, man brauche nur dort hinzugehen, um Schätze einzuheimsen. Dafür ist 
überall auf dieser Erde gesorgt, dafs ohne Arbeit, ohne Mühe und Opfer keine neuen Werthe ent- 
stehen. Dies gilt besonders, wo es sich um die Gultivation tropischer Gebiete handelt. In diese 
kann der Weifsc, der Europäer nicht massenhaft auswandern und dort eine neue Hcimath linden, 
hier mufs er vor allem den eingebornen Farbigen zur Arbeit und zu höherer Gesittung erziehen, 
und das ist oft eine schwierige und lange währende Arbeit. Mit anderen Worten: jeder Erwerb, 
wie die Annexion dort am Kamerun, ist zunächst nicht ein Eldorado, wo man viel holen kann — 
was bis jetzt an den Küsten durch den Handel zu holen ist, das holen unsere Hamburger und 
Bremer Freunde schon ziemlich lange, — sondern es handelt sich um eine Summe von uns jetzt 
gestellten neuen Aufgaben. Denn ein überseeisches Land heute arinecliren, heifsl nicht hereitlicgende 
Schätze dort suchen wollen im Sinne der ersten spanischen Conquistadores , — die Zeiten sind 
vorbei , wo man Gold aufgestapelt fand , — sondern es heilst , dafs die Nation , welche annectirt, 
die Verpflichtung übernimmt, eine ganz bestimmte Summe von Culturaufgaben an dieser Stelle in 
Angriff zu nehmen und ihrer allmählichen Lösung zuzuführen. (Hört! hört! Sehr richtig!) 

Das ist jetzt unsere Aufgabe, und das ist der weitere und tiefere Sinn einer deutschen Kulo- 
nialpolitik überhaupt ganz besonders, wo sie sich im Gebiete tropischer Länder bewegt. Wenn 
wir uns heute, in diesem Moment in die Bai von Biafra an den Fufs jenes mächtigen und male- 
rischen Kamerungebirges versetzen könnten, was würden wir linden? Vereinzelte deutsche Agenturen, 
auch englische uud französische, zum Theil der Sicherheit wegen noch in alten abgetakelten Holz- 
schiffen (Hulks) am Flufsufer arbeitend, und einen verhältnifsmäfsig nicht grofsen Handel, d. h. 
einen Handel, der doch nur einen schmalen Küslcnstreifen bis jetzt in sein Bereich gezogen hat. 
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Was ist nun da die Aufgabe? Ich habe jüngst mit Herrn Adolf Wörmann, der in diesen Sachen 
ja eine Autorität ist, darüber gesprochen, und wir waren vollständig gleicher Meinung: Es ist die 
Aufgabe, dafs nun mit Hülfe von Dcutscbland diese Länder allmählich in Cultivation gesetzt werden, 
d. h., dafs Plantagengesellschaften sich bilden, welche die dort am besten gedeihenden und 
rentabelsten Producte zu pflanzen haben. Das ist aber nicht leicht, das geht langsam. Das Ka- 
pital wäre am Ende heute unschwer zu beschaffen, die Aufseher und die wenigen Techniker, die 
man dazu nöthig hat, wären auch leicht zu finden. Aber, und das ist in tropischen Kolonieen die 
weitgreifendste und schwierigste Frage, nun kommt vor allem die Arbeitskraft in Betracht. Da ist 
der Neger , der ist nicht gewohnt, zu arbeiten , der legt sich lieber an die Sonne , die wenigen 
Producte, die er für sich und seiner Familie Unterhalt nöthig hat, giebt ihm das Land leicht und 
ohne Mühe. Es ist ein ungeheurer Fortschritt, m. H., (der uns vielleicht seltsam vorkommt, weil 
er uns, die wir in einem so harten Kampfe des Daseins uns bewegen, selbstverständlich ist) wenn 
ein solches Volk, das bisher nicht gearbeitet hat, das keine Vorstellung von der sittlichen Bedeutung 
der Arbeit hat, keine Vorstellung davon, dafs die Arbeit eigentlich die Basis jeder äufseren Cultur- 
entwicklung ist, bewogen wird, wirklich zur Arbeit, zur produetiven Arbeit überzugehen. Da bedarf 
es vielerlei Hülfsmittel, bedarf es Zeit und grofser Geduld. Und hier ist besonders noch eins vonnötlicn. 
Herr Wörmann sagte mir: Nach meinen Erfahrungen, die ich in Westafrika gemacht habe, nnifs 
ich sagen, das erste, was uns jetzt dort in dem von Deutschland erworbenen Gebiete Noth thut, 
ist die Aufrichtung von deutschen Missions-Arbeiten. Diese sind gegenüber den Aufgaben , die an 
den Eingeborenen zu lösen sind, auch in bezug auf die Arbeitsfrage, nach dem Zeugnifs der Ge- 
schichte, die einzig legitimen und wirklich wirksamen Pioniere einer werdenden Culturentwicklung. 
Das ist nicht nur auch meine Meinung, sondern auch meine langjährige Erfahrung. Der be- 
zeichnete Weg ist aber ein langer. Nun geht freilich in der modernen Welt Alles ziemlich rasch, 
viel rascher, als man es vordem gewöhnt war. So wird es ja vielleicht mit der Entwicklung 
unserer neuen Kolonieen auch etwas rascher als sonst gehen. Man spricht ja schon im benach- 
barten Congogebiele von der Errichtung einer Eisenbahn, hat schon, wenn ich nicht irre, Calcu- 
lationen darüber, die allerdings noch etwas problematischer Natur sein mögen, aufgestellt, und es 
wird ja, wenn es, wie jetzt angesichts der Congoconlercnz nicht zu bezweifeln ist, zu einer wirk- 
lichen und möglichst raschen Erschliefsung des Congogebiets und damit des inneren Mitlelafrika 
kommen soll, unbedingt nöthig sein, dafs die Gebiete der Stromschnellen baldmöglichst durch eine 
Eisenbahn umgangen werden. Es werden sich auch weiter nördlich im Hinterlande des von 
uns Deutschen an dem Meerbusen von Guinea aunectirten Küstenstriches solche Bedürfnisse all- 
mählich finden. Wenn nur erst, m. H. , die Aufmerksamkeit und der Wille auf diese Dinge 
gerichtet ist', so wird es bei den heute gegebenen Verhältnissen sich wohl ziemlich rasch machen, 
dafs die deutsche Industrie und die deutsche Produclion überhaupt auf neuen Wegen, an den ver- 
schiedensten Punkten der Erde in einer Weise, wie wir es bis jetzt nicht gekannt haben, in Mil- 
bewerb, in erfolgreichen Mithewerb mit anderen Nationen treten wird. 

Lassen Sie mich mit einem Znkunftsbild schliefsen. Ich möchte auf China hinweisen , auf 
dieses grofse »Land der Mitte« mit seinen etwa 400 Millionen Menschen, auf einer alten, aber ver- 
rotteten Cultur aufgebaut, welche gegenwärtig noch mit Mühe zusammengehalten wird. Es ist ein 
Gedanke, der mich in den letzten Jahren öfter beschäftigt hat: wenn China einmal sich in der 
Weise, wie das benachbarte und stammverwandte Japan, der modernen Hülfsmittel der Cultur be- 
mächtigt, so wird damit eine für die europäische und amerikanische Industrie höchst gefährliche 
Concurrenz eintreten. Wie aufserordentlich rasch aber unter Umständen eine solche innere Um- 
wälzung sich dort vollziehen kann, sehen wir ja an Japan, wo man in 20 Jahren aller äufseren modernen 
Culturmittel sich bemächtigt hat und nun bereits bis zur Aufhebung der buddhistischen Staatsreligion und 
zur Proclamirung allgemeiner Religionsfreiheit gekommen ist. Erwägt man jene Eventualität im Blick auf 
China, so wird einem um die Zukunft der europäischen und amerikanischen Industrie im Geiste etwas 
hange. Denn es giebt eigentlich kein Land auf der Welt, das so sehr alle Voraussetzungen der industriellen 
Produclion in sich vereinigt, wie China. Unser angesehener und verdienter Landsmann, der Geograph von 
Bichlhofen, hat nachgewiesen, dafs China sehr wcrthvolle und grofse Kohlenlager besitzt; es besitzt 
ein ausgezeichnetes Netz von Strömen und ein schon seil langen Jahrhunderten abgebildetes Kanal- 
system, wie keines der modernen Culturländer, wenn dasselbe auch jetzt zum groNcn Theil in ver- 
fallenem Zustande sich befindet. Ich rede auch nicht von dem jetzigen China, sondern von dum, 
das sich wieder aufrafft. Aufscr jenen natürlichen Hülfsquellen besitzt China auch eine Fülle und 
eine Wohlfeilheil der Arbeitskraft, wie auch nicht annähernd ein anderes Land der Welt. Sie 
wissen, ni. H., wo Chinesen hinkommen, nach San Francisco, nach Indien und wo immer, da 
schlagen sie alle anderen Arbeiter, sammeln häufig rasch selbst grofse Vermögen, so dafs mau 
zuletzt sehr unhöflich gegen sie wird, Ausnahmegesetze gegen sie macht und sie womöglich vor 
die Thür setzt; eine Praxis, die aber auf die Dauer bei der gesammten Entwicklung unserer 
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modernen Verhältnisse schwerlich durchzurühren sein wird. Wenn, sag«; ich, nun der Augenblick 
kommt, in dem eine intelligent«' und energische Regierung in China sich in ähnlicher Weise wie 
Japan der modernen Culturhülßmitlcl bemächtigt, dann entsteht, wenn ich nicht sehr irre, gerade 
durch China der ganzen europäischen Industrie eine höchst bedenkliche Concurrenz. Man könnte 
heute schon z. ß. einem unternehmenden Seidenfabrikanten rathen : Wenn Sie mehrere Söhne 
haben, so errichten Sic doch schon jetzt ein Scidenetablissement in China an einem an der Küste 
gelegenen möglichst geschützten Ort. 

Erlauben Sie mir nun von diesem Streifblicke aur China auch die Nutzanwendung. Sollte 
das für uns etwas dunkle Horoskop, das icli im Blick auf die kommende industrielle Entwicklung 
Chinas gestellt habe, noch zweifelhaft sein, so ist das doch zweifellos, daß China in nicht langer Zeit 
auch in die Bewegung unserer modernen äufseren Culturentwicklung eintreten wird. Und wenn 
das geschieht, dann wird China zunächst ein ganz gewaltiges Objecl für die industrielle Thätigkeil 
Europas, und — wenn wir zur rechten Zeit dabei sind — (hört! hört!) auch der industriellen 
Thätigkeil Deutschlands werden. (Hört! hört!) 

M. H.! Wollen wir über See mit Erfolg wirken, so müssen wir zunächst etwas überseeisch 
denken und begreifen lernen. Man sieht aber an unserm Reichstag soeben, wie außerordentlich 
schwierig dies in Deutschland vielen, auch sonst sehr gescheuten und in gewissen Gebieten sehr 
bewanderten Männern wird. Es scheint mir überhaupt in diesem Augenblick ein gewisser Gegensatz 
zwischen der öffentlichen Meinung in Deutschland und dem Ausdrucke, den dieselbe unter unseren 
politisch-parlamentarischen Parteiverhältnissen im Reichstag findet, zu bestehen, (sehr richtig!) ein 
Hiatus, dessen Ausgleichung doch wohl, wie mir scheint, bald und ernstlich wird angestrebt werden 
müssen. 

Ich habe versucht, m. H., Sic zu ermuntern und zu ermuthigen, dafs doch auch aus Ihren 
Kreisen heraus eine Bewegung zur Betheiligung an überseeischen Arbeiten, in welchen auch die 
Eisenindustrie eine so hervorragende Rolle spielt und immer spielen wird , mehr und mehr statt- 
finden möge. Sowie das Verständnis und der Wille dazu vorhanden sind, werden der lohnenden 
Gelegenheiten hier und dort sich viele finden. In dem Mafse aber, in dem Sie Sorge tragen, dafs 
unsere deutsche Eisenindustrie auch auf diesem Gebiet wohlüberlegt , doch energisch handelnd ein- 
tritt, in demselben Mafse werden Sic nicht nur Ihre eigensten Interessen , sondern zugleich auch den 
Wohlstand und das wirtschaftliche Gedeihen unseres gesammten theuren Vaterlands fördern. 
(Lebhaftes, anhallendes Bravo.) 

Vorsitzender: M. IL ! Ihr lebhafter Beifall, den Sie dem Herrn Redner gespendet haben, hat 
meine Worte des Dankes, die ich eingangs schon an Herrn Dr. Fabri gerichtet habe, in erfreulicher 
Weise bestätigt. Ich darf nochmals wiederholen, dafs wir dem Herrn Dr. Fabri für seine licht- 
vollen Ausführungen sehr dankbar sind. (Bravo!) 

Ich möchte nunmehr die Discussion über das Gehörte einleiten. Ich bitte diejenigen 
Herren, die zur Sache das Wort noch nehmen wollen, sich zu melden. Herr Commerzienrath 
Friedrichs, der ebenso in der Lage war, diese Frage selbst zu erfahren und zu ergründen, hat 
vielleicht die Güte, auch seinerseits uns einige Mittheilungen zur Sache zu machen. 

Herr Commerzienrath Friedrichs-Remscheid. M. H. ! An der Discussion will ich mich sehr 
gern betheiligen , zu einem Vortrage fühle ich mich nicht genügend vorbereitet , wie grofs auch 
mein Interesse an der Frage, die uns heule hier zusammenführt, ist, und wie eifrig ich bisher an 
verschiedenen Stellen in derselben Richtung mitgewirkt habe. Als Nichtmitglied Ihres bedeutungs- 
vollen Vereins bin ich sehr gern der ehrenvollen Einladung gefolgt, um an der heutigen Ver- 
sammlung theilzunehmen; es ist sehr freundlich, dafs G r o fse ise n u nd -S t a h I in dieser Weise das 
bergische Kleincisen und -Stahl zu Gaste geladen hat. Der überseeischen Well stehen wir ja 
schon seit fast zwei Jahrhunderten nahe; hat doch meine Stadt der Exportfirmen in ihren Hasen- 
clever, Hürxthal uud wie sie alle heifsen, welche über 150 Jahre alt sital ! So ist wohl in keinem 
Districte ein gröfseres Interesse am Weltverkehr als eben in unseren Berken. Wir wissen es aus 
unserm Leben, wie eben die deutsche Arbeitskraft schon lange, durch Jahrzehnte hindurch, 
hinausgezogen ist, und wie auch c o m m e rzi e 1 1 wir überall in der Welt bis vor wenigen Jahren ohne 
staatlichen Schutz uns an der Weltarbeit bethciligt haben, wie auch die Männer Ihrer Bildung 
uud Ihrer Bedeutung vielfach dort zu finden sind in fremden Diensten; in französischen, 
spanischen, rnexicanischen, südamerikanischen Unternehmungen finden wir sie. aber nicht arbeitend 
für deutsches Kapital und zur Vermehrung deutschen Vermögens. Jungfräulich schüchtern wagt 
das deutsche Kapital noch nicht an den größeren Unternehmungen über See theilzunehmen. Ich 
glaube indeß, dafs nunmehr die Zeit beginnt, in der dein richtigen Wegweiser das deutsche Kapital 
zu ferner liegenden Unternehmungen folgen mufs, und die richtigen Wegweiser sind eben Sie, meine 
Herren Techniker und Ingenieure. Alle, die wir in commerziellcn Unternehmungen stehen, in der 
Heiniath und über See, wir begrüßen deshalb mit großer Freude Ihr Interesse an der Dampler- 
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subvenlionsvorlage im Reichstage als ein Zeichen, dafs Sie über heimathliche Arbeit hinaus Ihr 
Wirken und Unternehmen auszudehnen beabsichtigen! Ich kann den geehrten Herrn Vorredner 
dahin ergänzen, was die Panama-Unternehmung anbelangt, dafs heute bereits über 800 Ingenieure aus 
Frankreich in Panama beschäftigt sind! Geeigneter Unternehmungen für Sie giebt es sehr viele, und ich 
mufs dem Herrn Vorredner zustimmen, dafs an dem Tage, an dem Sie ernstlich anfangen, neben eng- 
lischen, neben nordamerikanischen und französischen Technikern und Ingenieuren in der Welt mit 
zu untersuchen und zu unternehmen, wir sehr bald auch ein gut Theil des Erfolges mitbekommen 
werden ! Wie wichtig eingreifend der Techniker da draufsen sein kann, will ich durch eine That- 
sache illustriren, die in den letzten Tagen noch an mich herangetreten ist, sie ist gerade nicht 
von grofser Bedeutung , aber doch recht charakteristisch ! Ihnen ist ja allen wohl das gewaltige 
Stromgebiet des Auiuzotienflusscs bekannt und die bedeutenden Nebenflüsse nach dem Süden und 
Westen hin, und welch verhaltnifsmäfüig grofser Schiffsverkehr daselbst sich schon entwickelt hat; 
über 60 gröfsere Dampfboote laufen tagtäglich dort auf und ab. Vor mehreren Jahren kam ein 
Schweizer Techniker dorthin, reiste auf und ab, sah sich das ganze Getriebe an und fand, wie auf 
den Nebenflüssen, Gummi und andere Producte in sehr regem Verkehr von grofsen Ruderbooten 
aus dem Innern über die Flüsse zugeführt wurden ! Es dauerte nicht lange, da liefs er ein kleines 
Dampfboot von 40 oder 50 t, in 14 Kisten verpackt, ich glaube von einer Schweizer Fabrik zum 
Ersatz dieser Ruderboote kommen! Vor und nach hat derselbe Techniker dieser Dampfer 24 
dortbin geliefert und einige bis zu 200 t Gröfse; er hat den betreffenden Transport vollständig 
umgestaltet, viel wichtiger und bedeutungsvoller gemacht, und in diesem Jahre wurde der fünfund- 
zwanzigste geliefert, bei welcher Gelegenheit ihm ein grofses Fest gegeben wurde! Charakteristisch 
ist die Thatsache für das Eingreifen, für das Ergänzen, das Verbessern, das Umgestalten, welches 
ganz besonders der Techniker vermag, wenn er in die entwicklungsfähige Welt hinauskommt. Wir 
commerzicllen Kräfte sind meist nur dazu da, um das Bestehende, wie es einmal ist, auszunutzen. 
Um Neues zu schaffen, das Bestehende zu ergänzen, zu vermehren, zu verbessern, dazu sind Sie, 
m. H., wesentlich mitberufen. So will ich denn sehliefsen, indem ich in meinem und im Namen 
meiner Gesinnungsgenossen hier und in der Fremde meine grofse Freude darüber ausdrücke, dafs 
unsere Techniker und Ingenieure beginnen, ihren Thcil an der Erweiterung unserer Weltwirtschaft 
zu bethätigen! (Bravo!) 

Vorsitzender: M. H! Ich gestatte mir, auch eine Mittheilung, anschliefsend an die Aeufserung 
des Herrn Dr. Fabri, bezüglich Chinas zu machen. Es scheint allerdings, dafs China auf dem 
Punkte ist, sich aufzuraffen, und dafs dies für unsere Industrie von der grüfsten Bedeutung sein 
wird. Vor einigen Wochen hatte ich in Gemeinschaft mit einigen bekannten Herren im Auftrag 
des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller den Auftrag bekommen, den neuen chinesischen 
Gesandten namens des Vereins zu begrüben und denselben zu bitten, sich von der Leistungs- 
fähigkeit der deutschen Stahl- und Eisenindustrie seinerseits zu überzeugen, um demnächst dieselbe 
in China zu empfehlen. In dieser Audienz, bei welcher uns der Herr Gesandte in aufserordentlich 
freundlicher Weise aufnahm, führte derselbe aus, dafs man allerdings in China nunmehr beschlossen 
habe, mit dem Bau von Eisenbahnen vorzugehen. Es »ei bereits im Mai d. J. eine darauf bezüg- 
liche Vorlage von seilen des Vicekönigs ausgearbeitet und der Ausführung näher gebracht worden. 
Inzwischen sei aber der Conflict mit Frankreich ausgebrochen, und das Project vorläufig nicht 
zur Ausführung gekommen. Indessen nach Ansicht des Gesandten sei das nur eine kurze Verschie- 
bung, und er seinerseits glaube, dafs mit dem Bau von Eisenbahnen in allerkürzester Zeit vorge- 
gangen werden würde. M. H. ! Es ist also für die deutsche Eisen- und Stahlindustrie nunmehr der 
Zeitpunkt gekommen, wo sie mit allen Mitteln und mit der grüfsten Energie sich bestreben mufs, 
bei dem Beginne dieser Lieferungen für China schon mit betheiligl zu werden, da erfahrungsmäfsig 
derjenige, welcher die erste Lieferung übernimmt, auch für die ferneren Lieferungen immer der 
Bevorzugte sein wird. Ich hoffe auch, dafs das deutsche Kapital sich bei diesen Unternehmungen 
lebhaft und zwar überhaupt endlich einmal bctheiligen wird. Ks ist in den Kreisen der Technik 
und der Techniker "ja stets die Erkenntnis vorhanden gewesen, dafs, um die aufserordentliche 
Fähigkeit unserer Production auszunutzen, es erforderlich ist, weitere und gesicherte Absatzgebiete 
zu erwerben. Indessen ist Ihnen allen auch bekannt, dafs unsere industriellen Werke noch nicht 
so kapitalkräftig sind, um gleichzeitig auch noch die Kapitalunternehmungen, die mit der Durch- 
führung derartiger Projeete verbunden sind, zu übernehmen. Die Industrie, auch der Handel hat 
bis jetzt nicht die erforderliche Stütze seitens des deutschen Kapitals nach dieser Richtung hin 
gefunden. M. H., man ist wohl berechtigt, zu behaupten — ich meinerseits habe es den Vertretern 
der Kapitalmächtc gesagt — dafs sich in dieser Beziehung das Kapital eines Vorwurfs schuldig 
gemacht hat. Wir wollen hoffen, dafs nunmehr das Kapital, nachdem auch staatlichers.-its der 
Unternehmungsgeist nach dieser Richtung gelenkt ist, lebhafter sich in tuiserm Interesse betheiligen wird. 

Herr Direelor Haarmann: Die Behandlung einer wichtigen Volks« 'irthsch iflliehen Fragt- im Ven ia 
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deutscher Eisenhütlenleutc hat für mich ein besonderes Interesse, und zwar in mehrfacher Beziehung. Zu- 
nächst habe ich mich gefreut, dafs Herr Dr. Hammacher wenigstens die löbliche Absicht gehabt 
hat, hier an dieser Stelle mit den deutschen Eisenhüttenleuten zu verkehren. Würden alle unsere 
Abgeordneten in ähnlicher Weise mit dem Volke Fühlung suchen, so würden die vielen wichtigen 
wirtschaftlichen Fragen in unserm Landtag sowohl als im deutschen Reichstage eine verstand- 
nifsvollere Bearbeitung und vor allen Dingen eine das Volkswohl mehr fördernde, sachgemäfsere 
Erledigung finden. (Bravo!) 

Sodann bin ich etwas überrascht und zugleich angenehm berührt, dafs der Vorstand die Er- 
örterung einer volkswirtschaftlichen Frage in den Kreisen der deutschen Technik und also auch in 
unserm Vereine für zeitgemäfs erachtet, während daselbst diese Angelegenheiten bislang meines Erachtens 
etwas stiefmütterlich behandelt worden sind. Ich halte es aber gerade in der jetzigen Zeit für eine 
Pflicht des deutschen Technikers, sich neben seinen Fachstudien und Facharbeiten mehr als bislang 
an der Lösung national-ökonomischer Probleme zu betheiligen. Es ist ja eine bekannte Thatsache, 
dafs der Techniker nur deshalb den Juristen und vereinzelt auch den Kaufleutcn untergeordnet 
dasteht, weil er sich in ihm zunächst liegende sachliche Arbeiten zu sehr vertieft, um dann noch 
ein offenes Auge für Materien jener Art. für die cotnmerzielle Bedeutung derselben und für die 
allgemeinen Verhältnisse überhaupt zu behalten. Wie Herr Dr. Fabri und auch der geehrte Herr 
Vorredner vorhin richtig betont haben, sind die deutsche Kolonialfrage und die deutschen Kolonien 
überhaupt von der gröfsten Bedeutung für die deutsche Industrie und für die deutsche Technik. 
Denn, m. H., in gleicher Weise, wie aus naheliegenden Gründen der englische , der französische 
Techniker im Auslande bei vorkommenden Arbeiten, bei Vergebungen, bei eintretendem Bedarf mit 
Vorliebe an sein Heimathland zurückdenkt, ebenso wird der deutsche Techniker vorzugsweise gern 
mit dem Mutterlande Verbindungen unterhalten. Umgekehrt werden die Industriellen am liebsten 
mit dem deutschen Techniker im Auslande Geschäfte machen, namentlich für deutsche Kolonien. 
Freilich mufs die deutsche Nation sich auf einen etwas mehr geschäftlichen Standpunkt stellen, als 
es bislang vielfach der Fall gewesen ist. Wir müssen unser Consularwesen mehr ausbilden. 
Ein Reiehshandclsmuseum mufs errichtet werden. Es ist notwendig, dafs wir zwar vorsichtig, 
aber niemals kleinlich die seitens der Rcichsregicrung zur Förderung einer deutschen Kolonialpolitik 
beabsichtigten Mafsnahmen beurteilen und ihnen eventuell unsere Unterstützung leihen, wenn sie, 
wie beispielsweise die Dampfersubvention, geeignet scheinen, die deutsche Industrie, die deutsche 
Technik und damit auch den deutschen Techniker zu heben. Um dies zu erreichen, ist es not- 
wendig, dafs wir alle Hebel in Beweguni; setzen, um Männer in unsere Parlamente zu bekommen, 
welche praktische Politiker sind, Männer, welche es vergessen können, dafs sie zuweilen auf dem 
Katheder gestanden oder vor Schwurgerichten plaidirt haben und die willens sind, einen Gegenstand 
rein geschäftsmäfsig, sachlich und weniger vom Parteistandpunkt zu behandeln. (Bravo!) 

Herr Director Thielen: M. H.! Ich bitte den Ausführungen des Herrn Lueg Weniges hinzufügen zu 
dürfen. Ich habe in den letzten Monaten in England, in London gelebt und habe dort aus dem Verkehr 
mit den hauptsächlichsten Handluugshäusern , die nach dem Osten grofse Geschäfte machen, zu 
meinem Bedauern erfahren müssen, dafs, obgleich die chinesische Linie Tientsin-Peking so gut wie 
gesichert ist, für Deutschland nur geringe Aussicht vorhanden ist, aus diesem Unternehmen Vortheil 
zu ziehen, da englisches Kapital dort engagirt ist. Hoffentlich gelingt es jedoch, deutschem Material 
in Concurrenz mit englischem Material dort Eingang zu verschaffen. — Was die Verhältnisse des 
Namaqua-Landes betrifft, so erlaube ich mir, aus meinen persönlichen Erfahrungen — ich bin 
wahrscheinlich der einzige anwesende deutsche Techniker, der in den vorhin besprochenen Ländern 
praktisch thätig gewesen ist — einige Details mitzuteilen, um den Beweis zu liefern, welch aufser- 
ordentliche Bedeulung selbst ein so öder Landstrich, wie Herr Dr. Fabri das Namaqualand bezeichnet 
hat, für den Wohlstand des Mutterlandes haben kann. Uninittelbar an der Grenze von Lüderitz- 
Land, in der Nähe des grofsen Oranjeflusses, belinden sich bedeutende Unternehmungen englischer 
Kapitalisten, die sogenannte Cape Copper Mining Co. (Lim.), eine englische Gesellschaft, die seit 
einer langen Reihe von Jahren dort Bergbau betreibt; in der Zeit meiner dortigen Anwesenheit, in 
den Jahren 1870 bis 1873 bestand das Gesellschaftskapital nur aus 70 000 Pfund Sterling, und es 
ist seit jener Zeit gelungen, die Dividende, die ursprünglich in jenen Jahren 16 bis 25 $ betrug, 
nach und nach auf 40 % zu steigern; in den letzten vier Jahren ist diese Zahl sogar weit über- 
schritten worden. Dabei ist der volle Werth der Actien noch nicht eingezahlt , sondern nur 
7 Pfund auf eine 10 Pfund- Actic. Es sind in den letzten Jahren nach England ungefähr 1 200 000 Mark 
jährlich in die Hände der englischen Aclionäre zurückgeflossen, und da es ohne Zweifel feststeht, 
dafs die geologische Formation, in der wir dort diese Erze fanden, auch nach Norden auf grofse 
Strecken hin sich ausdehnt — auf geraume Strecken hin habe ich sie selbst verfolgt — so steht 
zu hoffen, dafs, wenn der deutsche Bergmann mit seiner, ich kann wohl sagen, dem Engländer 
überlegenen Sachkenntnis dort hindringt , in diesen Ländern reiche Unternehmungen entstehen 
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werden. Es sind zwar viele Factoren, die dabei in Betracht gezogen werden müssen; man hat 
mit Schwierigkeiten ganz ungewohnter Art dort zu kämpfen. Die Hauptschwierigkeit bilden die 
Transportmittel. Ich habe nicht die Absicht, über diese einzelnen Factoren mich des Weiteren 
auszusprechen. Ich möchte nur eins berühren, was Herr Dr. Fabri vorhin als Wink an die Tech- 
niker, die dorthin gehen wollen, gerichtet hat, d. i. die eine grofse Schwierigkeit, Arbeitskräfte zu 
bekommen. M. H., mit dieser Schwierigkeit haben auch wir viel zu kämpfen gehabt. Es standen 
zu unserer Verfügung nur die Einwohner des Namaqua- und Hottentottenlandes, Völkerstämme, 
welche sich vor anderen durch grofse Faulheit auszeichnen (Heiterkeit!), die allerdings durch ihre 
schwächliche physische Constitution begründet ist. Aber, m. H., je mehr Gelder den Eingebornen 
durch solche Unternehmungen zufliefsen, desto mehr wachsen auch derselben Bedürfnisse. Der 
Ruf von unserer Unternehmung verbreitete sich bis zu der Ostküste von Südafrika, und kräftige 
Neger kamen in grofsen Schaaren zu uns, um Geld zu verdienen und die Wünsche, die sie halten, 
d. h. den Besitz von einem Gespann Ochsen oder von Waffen , erfüllt zu sehen. Wir befanden 
uns auf diese Weise nach einer Reihe von Jahren im Besitze einer Arbeiterzah), die sowohl, was 
Leistungsfähigkeit als Willigkeit zur Arbeit betrifft, mit jeder europäischen Arbeiterbevölkerung kühn 
coneurriren konnte. Es waren hauptsächlich die Kaffern verschiedener Stämme, die uns die besten 
Dienste leisteten. (Heiterkeit !) Ihre Heiterkeit ist in diesem Falle nicht in der Sache begründet. 
Der Kaffer ist der edelste Neger, der überhaupt existirl; ich bitte Herin Fabri, nur zu bestätigen, 
dafs die Kaffern von der südafrikanischen Bevölkerung die einzigen culturfähigen Neger sind, die 
einzigen, die im Dienst der Industrie unter schwierigen Verhältnissen verwendet werden können. Wir 
hatten als Bergleute, Maschinenarbeiter etc. mit wenig Ausnahmen nur Kaffern, und diese Leute, 
obwohl sie einen hohen Lohn verlangten, weil sie sehr rasch ihren Werth kennen lernten, waren 
für uns doch die geschätztesten Arbeitskräfte. Ich glaube, dafs es auch den Unternehmungen, 
welche mehr im Norden in Gang gesetzt werden, und denen ich von Herzen alles Gedeihen und 
ein fröhliches Glückauf wünsche, gelingen wird, über die Arbeitsfragen leicht hinwegzukommen, 
wie dies der Cape Copper Mining Co. gelungen ist. 

Wenn die Herren sich dafür intercssiren sollten, einige Erzprobcn zusehen, so stehen einige 
kleine Stücke, die ich mir erlaubt habe mitzubringen, zur Verfügung. Es sind Kupferkiese, die in 
Gncifs vorkommen. Für diejenigen Herren , welche das Freiberger Vorkommen kennen , wird es 
von Interesse sein, zu wissen, dafs das dortige Vorkommen fast analog dem Freiberger Vorkommen 
ist, nur dafs an einzelnen Punkten sich vollständige Stockwerke vorfinden, wie z. B. am Rammels- 
berg. Wir hatten es au unserm Arbeitspunkte mit darartigen Stockwerken zu thun, wir hatten 
ein Stockwerk auf eine saigere Teufe von 32 Yards = 28 Meter durchfahren. Die Erze, die 
wir nach der Küste per Bahn versandten, enthielten als Stückgut 33 % Kupfer, als Mittelgut 25 
bis 28 Jfc , und als ärmeres Erz, das nur seit Anlage der Eisenbahn exportirbar war, 1 4 bis 
20 $ Kupfer. Ich erlaube mir, die Stücke auf den Tisch hier niederzulegen. Unser Arbeitspunkt 
lag 80 englische Meilen weit von der See, der Transport wurde anfangs durch Ochsenkarren be- 
werkstelligt, er war schwierig und theuer und kostete ungefähr 6 Pfund pro Tonne, nachher 
wurde aus bereitstehenden Mitteln der Gesellschaft eine Bahn in Angriff genommen, welche schon 
seit einer ganzen Reihe von Jahren, ich glaube seit 1875, bis zu den Gruben hinauf in Thäügkeit 
getreten ist, es ist eine Schmalspurbahn, mit einer Spurweite von einem Yard. Ich kann hinzu- 
fügen, die Baukosten der ganzen Linie betrugen inclusive der Ausrüstung, Waggons, Locomotivcn 
etc. praeter propter 1000 Pfund Sterling für die englische Meile. 

Herr Haedenkamp : M. H.! Was ich Ihnen mittheilen wollte, ist wohl an sich unbe- 
deutend, es kann aber vielleicht zur Illustration dieser Frage beitragen. Vor einer Reihe von 
Jahren kam ich nach England, zu einer Zeit, wo die Industrie dort schlecht ging. Ich besuchte Ma- 
schinenfabriken, in denen man mit reducirter Arbeiterzahl arbeitete. Auf meine Anfrage, worin 
denn die Arbeiten, die man ausführte, beständen, wurde mir gesagt : Ja, wir hahen dies für Indien, 
wir haben jenes für Canada auszuführen; wir haben einen Auftrag für Australien u. s. w. Auf 
meine Anfrage, ob sie denn für England gar nichts zu thun hätten, wurde mir geradezu mit nein 
geantwortet. Ich habe damals einen lebhaften Eindruck von der Wichtigkeit von Kolonialländern 
für das Mutterland bekommen. Speciell aber dachte ich daran, wie bedeutungsvoll ein derartiger 
Markt in Zeilen industrieller Niedergänge sein mufs; denn es ist sehr unwahrscheinlich, dafs eine 
industrielle Krisis gleichzeitig in dem Mutlerland und in den Kolonien ausbricht; und es ist daher 
anzunehmen, dafs zu der Zeit, in der das Mutterland eine Krisis durchzumachen hat, doch fast 
immer der koloniale Markt ein wesentliches Hülfsmittel sein wird, eine solche Krisis zu überstehen. 

Herr Dr. Fabri: M. H.! Wenn ich um ein Schlußwort gebeten werde, so können es nur einzelne 
ergänzende Bemerkungen sein. Zunächst schulde ich Herrn Dircctor Thielen die Erklärung, «bTs 
der Kaffer ein brauchbarer Mensch sei. (Heiterkeit.) 
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Es ist die« in der Tfiat nicht nur zu sagen von denjenigen Völkerschaften, die wir heutzutage 
als KafTern bezeichnen, sondern von der ganzen grofsen Neger- Familie im südlicheren Afrika, welche 
mit dem gemeinsamen Namen der Bantuneger bezeichnet wird. Sie unterscheiden sich nicht un- 
wesentlich von den uns mehr bekannten westafrikanischen Negern, sind kräftiger, männlicher 
als die letzteren. Aber auch diese sind, wie Sie wissen, und wie ein Blick in die Vereinigten 
Staaten zeigt, bildsam ; um so mehr werden wir dies von dem Bantu-Neger erwarten dürfen. 

Sodann möchte ich mir eine kleine Ergänzung erlauben, dafs nämlich die Ergebnisse der von 
Herrn Director Thielen nach dem Augenschein geschilderten Cape Copper Mining Company (Lim.) 
in den letzten Jahren noch viel günstiger gewesen sind , dafs genannte Gesellschaft seil mehreren 
Jahren 100 % Dividende und mehr gegeben hat. Jm letzten Jahre ist dieselbe infolge der so 
gesunkenen Kupferpreise etwas herabgegangen, erinnere ich mich recht auf etwa 60%. Es ist 
auch in Beziehung auf Bilanz-Aufstellung interessant, die bezüglichen Jahres-Berichle zu lesen. 

Zum Schlüsse noch eins. Wenn vielleicht die heutige Anregung dazu dienen sollte, dafs 
sich ein überseeisches Consortium. wozu neben grofsen industriellen Gruppen auch deutsche Bank- 
Institute gehören würden, bildete, dann möge man zur eigenen Ermunterung doch auch das vor 
allem nicht aus dem Auge lassen , dafs in diesem Augenblicke die Verbältnisse überseeisch für 
Deutschland so günstig liegen , wie nie zuvor , und wie vielleicht auch in diesem Mafse in einer 
uicht fernen Zukunft nicht wieder. Welches Praestigium haben die zwei grofsen und ehrwürdigen 
Männer, welche heute an der Spitze des Deutschen Reiches stellen, durch die ganze Welt bis hinein 
in die Hütte des Negers! (Bravo!) 

Die diplomatisch-politische Lage Deutschlands ist in diesem Augenblicke eine so günstige, wie 
kaum je. Und da möchte ich noch auf einen Punkt hinweisen. Ich habe früher auch — in 
den letzten Jahren ist es etwas zurückgetreten — fast zwölf Jahre lang mich mit dem Oriente 
cinigermafsen zu beschäftigen Gelegenheit gehabt, und habe dalwi eineti lebendigen Eindruck be- 
kommen, dafs der Orient — ich meine jetzt das türkische Reich, namentlich mit Kleiuasien und Sy- 
rien, weniger die Nordküste Afrikas, welche ja auch schon vergeben ist — voraussichtlich für das 
20. Jahrhundert wieder eins der entwicklungsfähigsten Länder werden wird. Auch schon gegen- 
wärtig ist dort nicht wenig zu machen, so schwer natürlich die Unsicherheil, die Unordnung und 
der Bankerott der türkischen Regierurigsverhältnisse auf dem Lande lastet. Es ist mir bekannt, 
dafs in diesem Augenblick Deutschen im türkischen Reiche vielleicht an der günstigsten Stelle , die 
gewählt werden kann, und die auch für die Zukunft für Deutschland einen besonderen Werth hätte, 
in Konstantinopei, die Concession zu einer Eisenbahn gegeben worden ist, nach welcher Franzosen 
wie Engländer vergeblich gestrebt haben. Ich möchte bemerken , dafs also auch dort , und zwar 
in allerlei Weise heute schon, mit Erfolg produetive Arbeiten zu machen sind. Um so mehr, je 
überwiegender der deutsche Einflufs gegenwärtig in Konstantinopei ist. Wenn dann eine größere 
Vereinigung zu überseeischen Unternehmungen zustande kommt , so möchte ich dringend ralhoo, 
wie im eigensten Interesse, so auch im Interesse der deutschen Zukunft die Türkei, und den 
Orient nicht zu übersehen. Benutzen wir doch die überaus günstige Lage des Augenblicks, wo ein Mann 
an der Spitze der Geschäfte in Deutschland steht, der bei den ersten kleinen Anfängen zu einer deutschen 
kolonialen Ausbreitung sofort alle alten Seemächte um sich herum in Berlin zur internationalen 
Austragung überseeischer Fragen zu versammeln gewufsl hat. (Lebhaftes, anhaltendes Bravo.) 

Vorsitzender: Es hat sich niemand mehr zum Wort gemeldet; wir dürfen diesen Gegenstand 
nunmehr wohl verlassen. Wir haben dem Herrn Referenten für seine lichtvollen Auslührungen 
unsern Dank ausgesprochen. Indessen wären wir doch in der Lage, diesen Dank in liesonders 
praktischer Weise ausdrücken zu können. Es ist nämlich , wie Ihnen bekannt , diese ganze Be- 
wegung für die Hebung von Colonisation und Export in das Volk durch die betreffenden Vereine 
getragen worden, insbesondere zuerst durch den Westdeutschen Verein für Colonisation und Export, 
der lange Jahre unter der Leitung des Herrn Dr. Fabri sich bestrebt hat, die Ziele, die jetzt für 
uns näher erscheinen, zu erreichen. M. H. , ich möchte Sie auffordern und bitten, jetzt diesem 
Verein, sofern das noch nicht geschehen ist, beizutreten: und um Ihnen das zu erleichtern, habe 
ich angeordnet, dafs am Eingang Listen zur Einzcichnung für diesen Verein offen gelegt sind, leb 
hoffe, dafs Sie von dieser günstigen und aufserordentlichen Gelegenheit in dem reichlichsten Mafse 
Nutzen ziehen werden.* 

Bevor wir zum dritten Punkt der Tagesordnung übergehen, scheint es mir angemessen, dafs eine 
kleine Ruhepause von vielleicht 10 Minuten eintritt. Wenn Sie damit einverstanden sind, bitte ich 
Sie, nach zehn Minuten pünktlich hier wieder einzutreffen. (Pause.) 

M. H.! Ich eröffne wiederum die Sitzung. Wir haben nunmehr zu Punkt :1 überzugeben. 
Vorher habe ich noch zu bemerken, dafs von unserer Geschäftsführung für die Wahl der Vnr- 

• Beitritts-Antncldungcn nimmt entgegen der Schriftführer des r Westdeutschen Verein- für Colonisalkni 
und Export,- Herr Emst Schernberg, Elberfeld. IMmetisliatse <>. 
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standsroitglieder Zettel verlheilt worden sind. Für den Fall, dafs Ihnen unsere Vorschläge genehm sind, 
ist blofs der Coupon abzureißen und am Ausgang abzugeben; andernfalls sind die Namen durch 
neue zu ersetzen.* 

M. H. ! Der dritte Punkt der Tagesordnung betrifft 

Die feuerlose Loconiotive in ihrer Anwendung auf den BergwerkM- 

und Hüttenbetrieb. 

Ich ertheile zu einem Vortrag darüber Herrn Director Lefitz das Wort. 

Herr Lefitz: Im Bergwerks- und Hüttenbetrieb werden Menschen und Pferde in vielen Fällen 
zum Fortbewegen von Lasten benutzt, in welchen mechanische Motoren von Vorlheil sein würden. 
Es bezieht sich dieses auf folgende vier verschiedene Fälle : 

1. auf den Rangirdienst, zum Hin- und Her-Transport von Güterwagen; 

2. auf den Transport von Halb- und Fertig-Fabricaten zwischen den Werkstätten; 

3. auf den Stollenbetrieb, von Tage zur Schachtmündung ; 

4. auf den unterirdischen Transport der Hunde in den Qtierschlägen. 

Für diese Betriebsarten kommen folgende mechanische Mittel zur Fortbewegung in Frag««: 

1. Die Locomotive mit Feuer, 

2. Seilbetrieb, 

3. Elektrieität, 

4. comprimirte Luft, 

5. überhitztes Wasser in Verbindung mit anderen Körpern, 

6. überhitztes Wasser allein. 

Diese sechs verschiedenen Arten Motoren will ich nun der Reihe nach in Verbindung mit 
den obigen vier Belriebsarten beleuchten. 

1. Die Locomotive mit Feuer. Wenn nun auch die Locomotive mit Feuer nicht 
in den Rahmen meines Vortrage» hincingehürt, so bin ich doch, um Vergleiche mit den fünf feuer- 
losen Betriebsarten ziehen zu können, genöthigl, einige Worte über dieselbe hier zu sagen. 

Wo sie als Rangirlocomolive genügende Arbeit und gute Behandlung findet, ist sie sehr 
rentabel, genügen jedoch etwa 6 Mann oder 2 Pferde für den Dienst, so ist sie nicht anzuempfehlen. 
Wird aber eine Maschine mit Feuer benutzt, so sollte man vor allem für einen guten Führer und 
gutes Wasser sorgen, darin wird aber oft schwer gesündigt und sehr am verkehrten Ende gespart, 
und haben hierunter speziell die Kessel und deren Feuerbüchsen schwer zu leiden. 

Alles Oel ist Gift für den Kessel, dennoch wird mit Vorliebe das sogenannte Condcnsation- 
wasser der Dampfmaschinen zur Kesselspeisung verwandt. Die Folge davon ist, dafs. die Feuer- 
rohre pockenartige Einfrcssungen und Löcher erhalten, die natürlich dann der Fabrikant verschuldet 
hat, indem er schlechte eiserne Rohre verwandt haben soll. 

Zuweilen, wenn außerdem das Wasser noch Kalk oder Gips enthält, bildet sich ein dicker, 
schmieriger Ueberzug auf den wärmeabgebenden Flächen der Kupl'erbüchse und Rohre, und werden 
diese, da ihnen die intensive Wärmeleitungsfähigkeit verloren gegangen, von der vom Feuer bespülten 
Seite verbrannt. 

Es ist mir sogar passirl, dafs Leiter von Hüttenwerken geradezu mineralische Oele in Loco- 
motiv- Kessel giefsen liefsen, indem sie in ihrer Unkonnlnifs behaupteten, hierdurch den Kesselslein 
zu beseitigen. 

Sehr oft ist die Behandlung der Kessel unverantwortlich und könnten hier viele unnütze 
Ausgaben vermieden werden, denn gerade Feuerbüchsreparaturen sind sehr kostspielig. 

Für den Transport zwischen Werkstätten gilt ebenfalls das oben Gesagte. 

Für den Stollenbetrieb zur Schachtmündung und den Betrieb in den Querschlägen sind 
wegen der lästigen Verbrennungsgase Maschinen mit Feuer bei uns unzulässig. 

Freilich sollen in vielen amerikanischen Bergwerken, in welchen die Querschnitte der Stollen 
und Querschläge bedeutend gröfser als bei uns und für vorzügliche Ventilation gesorgt ist, viele 
Locomotiven mit Feuer unterirdisch verwandt werden. 

2. Der Seilbetrieb wird nur wenig angewandt , er erfordert sorgfältige Montage und Unter- 
haltung der Seilrollen und bedarf stationärer Maschine und Kessel. 

In England will man das amerikanische Seilbahnsystem von Halliday, in neuerer Zeit ver- 
lagert durch unseren Landsmann Eppelsheimer. im Grubenbetrieb anwenden. 

Seit einer Reibe von Jahren ist das System Halliday in San Francisco und Chicago mit 
großem Erfolg für den Trambahndiensl in Anwendung, in der durch Eppelsheimer verbesscileii 

• Die abgegebenen Stimmzettel ergaben die einstimmige Wiederwahl der bisherigen Viusland^iiit^lh-dei . 

lür Uesrhüfttfilhrting. 
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Form ist es seit diesem Frühjahr im Norden Londons, Highgate • Hill, in einer Strecke von 1 1 t km 
auf einer anhaltenden Steigung für Trambahnwagen in Betrieb; um 10 km will man die Strecke 
verlängern, um sie auch rentabel zu machen. 

Die ersten Anlagekosten sind aber sehr hoch, und ist die Rentabilität sehr zweifelhaft, wenn 
die zu betreibende Strecke nicht aufserordentlich stark frequentirt wird. 

Für den Rangirdienst und Verkehr zwischen Werkstätten ist dieses System unbrauchbar, wäre 
aber für Stollen- und Grubenbetrieb wohl anwendbar, wenn nicht die Anlage zu Iheuer würde. 

3. Elektricität ist bis jetzt eigentlich nur experimentell angewandt und nur für ganz 
geringe Kraflleistungen. Wäre eine absolute Isolation möglich, so dafs nicht nur ein geringer 
Procentsatz der erzeugten Kraft nutzbar gemacht würde, so könnte wenigstens für Stollen- und 
Grubenbetrieb trotz der hohen Anlagekosten und schwierigen Unterhaltungskosten die Elektricität 
öfter angewandt werden. 

Im Trambahnbetrieb findet man die Elektricität in einiger» Fällen — aber nur sehr ver- 
einzelt — angewandt. 

4. ComprimirteLuft wird meistens nur für Motoren beim Tunnelbau angewandt, wo- 
bei es nicht allein darauf ankommt, Motoren hiermit zu treiben, sondern auch frische Luft den 
Arbeitern zuzuführen. 

Bei diesem Betrieb ist ein grofser Uebelstand, dafs von der mittelst Dampfkessel und Dampf- 
maschinen erzeugten Kraft, welche zur Gompression der Luft aufgewandt wird, ein grofser Tbeil 
sich in Wärme umsetzt und durch Kühlwasser nutzlos beseitigt werden mufs. 

Ebenso wird wieder bei der Nutzbarmachung und Expansion der comprimirlen Luft eine solche 
Menge Wärme absorbirt, dafs Eisbildung erfolgt, wenn nicht, wie nach System Mekarsky, ein Ge- 
misch von Dampf und comprimirter Luft den Gylindern zugeführt wird, wo dann bei der Expansion 
die latente Wärme des Dampfes etwaige grofse Temperaturerniederung, bezw. Eisbildung ver- 
hindert. 

Mekarsky hatte 1878 in Pnris eine Tramway-Maschine und einen Wagen mit Motor ausgestellt, 
auch eine Zeitlang eine Strecke hiermit in Paris in Betrieb. 

Die Anlage war aber mit den Kesseln, Dampfmaschinen, Compressoren , Accumidatoren und 
Rohrleitungen für 30 bis 60 Atm. Spannung aufserordeutlich kostspielig, wenngleich sehr schön 
erdacht. 

In Nantes sind nun seit einer Reihe von Jahren einige 20 Trambahnwagen nach System 
Mekarsky in Betrieb. Die Bahn soll sich aber schlecht rentiren, weil die Betriebskosten zu hoch sind. 

Dieses System wird im Berg- und Hüttenwesen schwerlich Eingang linden, wenngleich es sich 
zur Ventilation der Gruben vorzüglich eignen würde. 

5. Motoren mit überhitztem Wasser in Verbindung mit anderen Körpern 
sind in den letzten 2 Jahren verschiedenen Erlindern patentirl worden, unter welchen die Actz- 
natron-Maschine von Honigmann am meisten bekannt ist. 

Wenngleich diese Aetznatron-Maschine auf den ersten Blick etwas sehr Bestechendes an sich 
hat, so krankt sie an einem ihr angeborenen Mangel, der ihre praktische Verwendung wohl aufser- 
ordentlich einschränken wird. 

Es ist nämlich die Temperaturdifferenz zwischen der contiuuirlich durch den Exhaustdampf 
mehr verdünnten Aetznatronlaugc und dem Dampf erzeugenden Wasser nur 7 bis 8 Grad Celsius, 
während hei einer kloinen Feuerlocomotivc oder Trambahn-Maschine die Temperalurdifferenz zwischen 
den Vetbrennungsgasen und dem wärmeaufnehmenden Wasser 700 —800 0 C. im Mittel beträgt, 
demnach in letzterem Falle ca. 100 Mal so grofs ist. 

Nun ist aber die Wärmeleitungsfähigkeit zwischen zwei Flüssigkeiten gegenüber heifser Luft 
und Flüssigkeit etwa 20 Mal so grofs, so dafs hierdurch der Werth der Heizfläche der Aetznatron- 
Maschine sich zum Werth der Heizfläche einer kleinen Locomotive mit Feuer wie 1 : 5 verhält. 

Für dieselbe Kraftlcistung einer Feuerlocomotivc mit 10 qin Heizfläche würde also eine Aetz- 
natron-Maschine mit . r »0 qm Heizfläche crforderlicli sein. 

Die Aetznatron-Maschine würde sowohl für den Rangirdienst als auch den Transporldienst 
zwischen Werkstätten wegen der hohen Anlagekosten für Maschinen und Eindampfstation und der 
hohen Betriebskosten mit der Maschine mit Feuer nicht coneurriren können. 

Auch für den Stollen- und Grubenbetrieb wird diese Maschine wegen ihrer verhältnifsmärsig 
grofsen Dimensionen bei entsprechender Leistung sehr schwer Eingang finden. 

Die letzte der jetzt noch zu betrachtenden Art von Motoren, für die ich Ihre Aufmerksamkeit 
besonders in Anspruch nehmen möchte, ist diejenige, welche 

ü. mit überhitztem Wasser allein arbeitet. 

Vor ca. 12 Jahren machte ein Dr. Lamm in New-Orlcans die ersten Versuche mit einer 
Locomotive, deren Kessel nur mit Wasser unter hohem Druck gefüllt wurde und den Gylindern 




Januar 1885. 



.STAHL UND EISEN." 



Nr. 1. 10 



der aus dem Wasser entwickelte Dampf unter allmählicher Druckabnahme zugeführt wurde. Nach 
wenigen Jahren starb der Erfinder, und der Ingenieur Francq in Paris übernahm das Patent für 
Europa und verbesserte diese Hcirswassermaschine nicht unwesentlich. 

Nach diesem Patent Lamm-Francq hat die Locomotiv-Fabrik Hoheuzollern bereits 30 fcuerlose 
Maschinen gebaut und constant eine Anzahl in Arbeit. 

Diese Maschinen bestehen im wesentlichen ans einem gewöhnlichen Locomotivuntergcstell, auf 
welchem statt des Kessels mit .Feuer ein cylindrischer geschlossener Behälter ruht, welcher über 
die Hälfte mit Wasser gefüllt wird, in welches dann Dampf von einem stationären Kessel geleitet 
wird und darin condensirt, bis die Spannung in demselben dem Kesseldruck nahezu gleichkommt. 

Für den Trambahnbetrieb wendet man stationäre Kessel mit ca. 17 Atm. Ueberdruck zum 
Füllen der Maschinen an, da hier bei geringem Wasserinhalt der Maschine eine bedeutende aufge- 
speicherte Kraft mitgenommen werden mufs, und zwar leistet jedes kg überhitztes Wasser zwischen 
15 und 2 Atm. Ueberdruck 1700 Kilogrammmeter, demnach eine kleine Trambahn - Maschine von 
etwa 8 l ji Tonnen Gewicht bei 2000 Liter Wasser 3400000 Kilogrammmeter, was schon einer 
recht ansehnlichen Leistung entspricht. 

Ueberraschend war es, zu finden, dafs die hohen Spannungen in der Praxis viel weniger 
Leistung ergaben als die niedrigen, wodurch ich auf den Gedanken kam, solche Maschinen zu con- 
struiren, die gerade die niedrigen Dampfspannungen bis aufs Aeufserste ausnutzten, wodurch dann 
nicht mehr die kostspieligen Hochdruckkessel nöthig wurden, sondern die gewöhnlichen Betriebs- 
kessel von 4 bis 6 Atm. Spannung genügten. 

Auf diese Weise wurde für den Rangirdienst eine ausgezeichnete Locomotive geschaffen. 

Sie unterscheidet sich nur dadurch von einer gewöhnlichen Feuer • Rangirlocomotive , daTs 
Wasser- und Kohlenkasten fortfallen und statt des complicirten Kessels mit Feuerung ein glatter, 
an den Enden geschlossener Bleehcylinder auf dem Rahmengestell ruht. 

Dieser Rundkessel wird etwa zur Hälfte mit Wasser gefüllt und mittelst eines Zweigrohres 
von ca. 60 mm Durchmesser von der bestehenden Dampfleitung aus dieses Wasser auf Temperatur 
und Spannung des Dampfes der Betricbskcssel gebracht. 

Die Maschine arbeitet dann bei angestrengtem Rangirdienst etwa eine Stunde mit einer Füllung, 
hei leichtem Dienst einen halben Tag. 

Die Dampfentnalirae kann zu solcher Zeit staltfinden, während welcher Dampf im Ueberflufs 
vorhanden ist, so dafs derselbe factisch nichts kostet. 

Bei Kcssclanlagcn , welche durch die abziehenden Hohofengase gefeuert werden, würde der 
Dampf überhaupt nicht zu rechnen sein. 

Ueber die Betriebskosten und Vorzüge dieser Maschine kann ich Nachstehendes mittheilcn : 

Da die feuerlose Maschine 18 bis 10 t wiegt und mit ihrer aufgespeicherten Kraft zeitweise 
HO bis 100 Pferdekräfte entwickeln kann, so wird in folgender Vergleichsaufslellung der täglichen 
Betriebskosten ihr eine Maschine mit Feuer von 16 bis 17 t gegenübergestellt, die mit 16 000 Ji 
Werth eingesetzt wird, während die feuerlosc gleichfalls mit 16 000 vfl iigurirt. 

Die Verzinsung des Anlagekapitals ist in beiden Fällen zu 5 % eingesetzt, die Amortisation 
der feuerlosen Maschine mit 5 9b, die der mit Feuer zu 10 %, da letztere einen Kessel von nur 
kurzer Lebensdauer hat, der Reeipient der ersteren jedoch gar keiner Abnutzung unterworfen ist. 

Vergleichungsaufstellung der täglichen Betriebskosten fllr Ranglrloeomotlven. 

ohne Feuer mit tVucr 

1. 1 Maschinist +.00 4.00 

± 1 Heizer, der auch 2 Stunden vor Beginn des Betriebes ilieMaschinc anfeuern inufs 2,50 

3. Laufeude Reparaturen am Kessel, den lnjectoren etc.. sowie Dichtungsmaterial, 

Wasserstandsgläser, Hoststäbe. Kesselreiniguugcn etc O.50 2,00 

4. Kohlen verbrauch 30t- re.sp. 912 kg pr. ° ™ kg 10 <M :t,(4 «»,12 

5. Holz und Kohle zum Anfeuern der Maschine — O.liO 

6. Oel, Talg, Putzwolle 1.00 1,20 

7. 5 % Verzinsung der Anschafl'ungskostcn von U1000 auf 3O0 Arbeitstage 

vertheilt 2,67 2.«7 

X. 5 resp. 10 % Amortisation auf 300 Arbeitstage vertheilt . . 2.07 h.Xl 

9. Tägliche Betriebskosten 13.K8 27.42 
11). Es verhalten sich daher dieselben wie 100 zu 197 

11. Da jedoch meistens der den Betriebskesseln entnommene Dampf nicht gerechnet 

wird, so stellen sich die Kosten aur 10.S4 27.42 

12. verhalten sich also wie 1O0 zu 253 

IX Diesen Ausgaben entsprechen Transporteure ä 2,20 Tagelohn { Mann { 'stam-f 

14. Oder Pferde mit je einem Kutscher it 0,50 t,M pr. Tag \p'ferde{ Werde 

15. Da beide Maschinen durchschnittlich 15 Pferdestärken leisten, stellen sich ihre 

Betriebskosten im Verhältnis zum Pferdebelrieb auf ' » ' -. 1 * 

2« 
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Aus dieser Aufstellung ersieht man. oh der in einem Etablissement zu bewältigende Ranjrir- 
dienst richtiger durch Transporteure, durch Pferde oder Locomotiven auszuführen ist. Die Iiier in 
Vergleich gezogenen Maschinen sind schon für einen ziemlich starken Rangirdicnst bemessen; ist 
jedoch nur die halbe Leistung erforderlich, so werden dementsprechend die Maschinell leichler und 
billiger und aufser den Positionen 1 und 2, säuimtliehe übrigen niedriger, besonders 7 und H, 
aber auch 13 und 14. « 

Die Vorzüge der hier beschriebenen feuerlosen Rangirmaschincn gegenüber den üblichen mit 
Keiler sind folgende : 

1. Die Handhabung ist so einfach, dafs ein etwas intelligenter Hofaibeiter für die Bedienung 
genügt, besser ist natürlich ein geprüfter Locoinotivführer oder Schlosser. 

2. Ein zweiter Mann, der Heizer, fallt fort. 

3. Der Kessel oder Recipient der Maschine kann durch Kesselstein nicht leiden, da keiner 
hineinkommt. Es fallen daher auch die kostspieligen Kesselreinigungen fort. 

4. Der Kessel ist so einlach, dafs überhaupt keine Reparatur an demselben vorkommen kann 
und er nach zwanzigjährigem Betriebe fast so gut sein mufs wie neu. 

">. Ferner fallen die bedeutenden Kosten und Betriebsstörungen fort , welche durch die 
gesetzlich vorgeschriebenen, periodisch wiederkehrenden inneren Revisionen der Kessel entstehen. 

0. Die laufenden kleinen Reparaturen an Injectorcu, Pumpen etc. und der Ersatz an Rost- 
staben und Wasserstandsgläsern fallen liier fort. 

7. Die Feuerung kostet, so zu sagen, nichts. 

8. Die Maschine kann jederzeit ohne alle Bewachung stehen gelassen werden und ist doch 
in jedem Augenblick bereit zum Dienst, so dafs l>ei schwachem Betriebe der Maschinist zu anderen 
Arbeiten mit herangezogen werden kann. 

9. Das zeitraubende Anfeuern des Morgens fallt bei der feuerlosen Maschine fort und ist sie 
bei Antritt des Maschinisten sofort dienstbereit zum Fahren. 

10. Eine Explosion des Kessels ist unmöglich. 

11. Da Rufs und Rauch nicht vorhanden sind, so ist der Betrieb sehr reinlich und braucht 
die Maschine nicht so viel geputzt zu werden, bedarf also auch weniger Putzmaterial als eine 
Maschine mit Feuer. 

12. Feuersgefahr durch Auswerfen von glühenden Kohlenstückchen aus Schornstein oder 
Aschkasten ist nicht vorhanden, weshalb die Maschine in Magazine, welche leicht brennbare StolTe 
enthalten, hineinfahren darf, sich daher nicht nur für Zechen und industrielle Werke, sondern 
auch für den Betrieb und Rangirdicnst in Waarenschuppen, Arsenalen, Cicschofsfabriken , Pulver- 
fabriken etc. eignet. 

13. Der durchschlagendste Vorzug der feuerloseu Maschine gegenüber der mit Feuer ist jedoch 
die wesentlich geringere Höhe der Betriebskosten , wie aus obiger Vergleichsaufstellung ersichtlich. 

Der Druckverlust beim Stillslande ist verschwindend gering. 

Bei der auf dem Hofe der Locomotivfabrik Hohenzollern seil einigen Monaleu in Betrieb be- 
findlichen feuerlosen Ranginnaschinc von 18','* l betriebsfähigem Gewicht fanden wir während 
24 Stunden eine Alm. Druckverlusl , also in 2 l >2 Tagen, von Samstag Abend 7 Uhr bis Dienstag 
früh 7 Uhr, wenn Montag Feiertag sein sollte. 2 , l2 Alm. Druckverlusl. 

War nun die Maschine am Samstag Abend auf 4 Alm. gefüllt, so hatte sie am Dienstag 
Morgen noch l'/ 4 Atm. Spannung, womit sie noch gehörig arbeiten konnte, bevor sie zur Füll- 
leilung ging. Bei 3 U Atm. Spannung zieht sie noch einige Doppellader und läuft mit 0,3 Alm. 
allein ganz flott. 

Obige Daten über den Druckverlusl basiren darauf, dafs die Maschine über Xacht im Freien 
steht, wird sie dagegen in einen Schuppen gestellt, so sind die Druck Verluste noch geringer. 

Die hier in Zeichnung und Photographie vorgeführte Maschine enthält 5 ebtn heifses Wasser 
und rangirt Züge von 60 Achsen mit Leichtigkeit. Wer von Ihnen morgen trüb noch hier sein 
und sich für diesen Motor interessiren sollte, den bitte ich, sich nach Hohenzollern zu bemühen. 
Dort wird nicht allein dies«' Maschine, sondern werden auch feuerlose Trambahn • Maschinen in 
Dampf sein, die in 14 Tagen nach Java abgehen sollen. 

Für den Transport zwischen den Werkstätten würde sich diese Heifswasscrmaschine mit 
gewöhnlicher niedriger Kesselspannung gleichfalls sehr gut eignen , da die Maschinen in jeder be- 
liebigen Gröfse hergestellt werden können. 

Für den Stollen- und Grubenbetrieb müssen wegen des geringen zulässigen Querschnitts der 
Maschine kleine Kessel mit hohen Spannungen angewandt werden. Meistens reichen hierfür statio- 
näre Füllkessel mit 10 Atm. Druck aus. 

Liegen die zu betreibenden Querschläge sehr lief, und ist es nicht möglich, in der Nähe 
derselben unterirdisch den Füllkessel anzulegen, so müssen die Dimensionen der Maschine so gc- 
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wählt werden, dafs sie nach jedesmaliger Fahrt mit dein Förderkorb zu Tage gefordert und dort 
gefüllt wird. Das Hinableiten von hochgespannten Dämpfen in die Gruben — fürchte ich — geht 
sehlecht, giebt zu viel Gondensationswasser. 

Sollen diese Maschinen vollständig dampflos arbeiten, so mufs ein transportabler Wasserkanten 
zur Condensation des Exhaustdampfcs der Maschine angehängt werden. 

Die Berechnung der erforderlichen mitzunehmenden überhitzten Wassermenge ist dadurch 
sehr leicht, dafs durch genaue Versuche festgestellt ist, wieviel Kilogrammmeter jedes Kilogramm 
Wasser zwischen bestimmten Druckgrenzen leistet. 

Vorsitzender: M. H. ! Ich eröfTne die Discussiou über den eben gehörten Vortrag. Ich 
bitte diejenigen Herret), die noch Aufklärung über die Sache wünschen, sich zum Worte zu 
melden. 

Ich meinerseits möchte mir an den Herrn Vortragenden eine Frage erlauben. Er hat aus- 
geführt, dafs eine Maschine, die mit gespanntem Dampf, bezw. gespanntem Wasser gefüllt ist, 24 
Stunden stehen kann, ohne dafs ein erheblicher Druckverlust eintritt. In diesem Falle mufs doch 
die Locomotivc oder der Kessel eingewickelt sein. Sonst kühlt sich doch jeder stationäre Kessel 
in verhältnifsmäfsig kurzer Zeit 'ab. Es ist mir aufgefallen, dafs ein verhältnifsmäfsig so kleiner 
Kessel verhältnifsmäfsig so lange seine Temperatur behält. 

Herr Lentz : Wenn der Kessel nicht bekleidet wäre, so würde er im Freien sehr schnell den 
Druck verlieren, er ist aber auf das sorgfältigste eingehüllt, und dabei ist das Hauptgeheimnifs die 
Luft selbst: zunächst dem Kesselblcch ruht eine starke Luftschicht, darüber eine dichte Blcch- 
bekleidung, dann eine doppelte Filzbekleidung und dann wieder eine Blechbekleidung. So verhüte 
ich, dafs Wärme entweichen kann, ein Verfahren, das bei einiger Aufmerksamkeit leicht durch- 
zuführen ist. Dann ist die Abkühlung so gering, wie ich gesagt habe, und zwar, während die 
Maschine Wind und Regen ausgesetzt ist, nicht mehr als eine Atmosphäre per 24 Stunden. Sic 
die Nacht über in den Schuppen zu stellen, habe ich nicht versucht, doch wird dann der Druck- 
verlust geringer sein. 

Herr Schlink- Mülheim a. d. Ruhr: Dann möchte ich mir die Frage erlauben: Genügt 
thutsächlich ein Mann zur Bedienung der Locornotive? kann er selbst bremsen, das Ventil be- 
dienen und die Manipulationen machen, die überhaupt nothwendig sind bei einer flotten Rangir- 
arbeit, wie sie auf gröfseren Hüttenwerken, beispielsweise einer Hochofenanlage vorkommt, die 
eine grofse Zahl von Wagen zugestellt bekommt? Genügt da ein Mann zur Bedienung der Loco- 
motivc ? 

Herr Lefitz: Ein Mann genügt vollkommen bei einer solchen Maschine für den allerflottestcn 
Betrieb. Natürlich ist es nothwendig, dafs noch ein Mann da ist, welcher die Maschine mit den 
Waggons kuppelt und wieder abhängt. Dieser hat aber nichts mit der Maschine zu thun. 

Vorsitzender: Der Herr Vortragende hat ausgeführt, dafs die Betriebskosten wesentlich geringer 
sind. Ich müfste es überhört oder nicht genau verstanden haben: wie verhält sich die Ma- 
schine bei gleicher Leistungsfähigkeit bezüglich der Anschaffungskoslen zu der gewöhnlichen Feuer- 
locornotive? 

Herr Lentz: Die Anschaffungskosten einer feuerlosen Locornotive incl. des notwendigen Verbin- 
dungsstücks mit der Dampfleitung sind so hoch wie bei der gewöhnlichen Feuermaschine. Es ist 
derselbe Preis, die feucrlose Maschine ist eher noch etwas billiger bei derselben Leistungsfähigkeit, 
wie die Maschine mit Feuer. 

Herr LUrmann -Osnabrück : Sollte es unter den Anwesenden nicht einen geben , der die Re- 
sultate der Honigmannscben Maschine kennt? 

Herr Lentz: Mir sind dieselben bekannt. 

Herr LUrmann: Es wäre interessant gewesen, wenn derartige Mittheilungen von anderer Seite 
erfolgt wären, auch für Herrn Lentz interessant. Herr Lentz hat uns gesagt , dafs die feucrlose 
Honigmannsche Locornotive im Vergleich zu der seinigen im Betriebe zu theucr wäre; wir haben 
zwar die Zahlen der feuerlosen Lcntzschcn Locornotive bekommen , aber nicht diejenigen der Honig- 
mannschen Maschine. Es würde vielleicht zur Aufklärung beitragen, wenn Herr Lentz so" freund- 
lich wäre, darüber einige Zahlen zu geben. 

Herr Lentz: Herr Honigmann hat an mich persönlich geschrieben und mich ersucht, auch 
seine Maschine in dem Vortrage zu erwähnen. Deshalb habe ich es gethan. Die Maschine an und 
für sich befindet sich in einem Experimentirstadium. In Aachen läuft eine Maschine regelmäßig 
eine kurze Strecke und zieht einen leichten Trambahnwagen, hat 10 Quadratmeter Heizfläche und 
leistet genau so viel, wie eine Feuermaschine mit 2 Quadratmeter Heizfläche. Es ist selbstver- 
ständlich, dafs ein Kessel dieser Maschine schwerer werden mufs, als bei der Foueriiiaschin<\ Ii h 
habe alle Systeme immer mit der Feuermn-rhint: verglichen, weil das die Miiltcrmaschiiie ist : ich 
habe sie nicht untereinander verglichen. Die Honigmannsche Maschine hat wenig Aehnlkhkeit mit 
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der Lamm- Franc <| sehen Maschine, von der ich speciell gesprochen habe, sie hat viel mehr Aehn- 
lichkcil mit der Feuermaschine. Der Kessel dieser Maschine von Honigrnann besteht aus einem 
vertikalen Cylinder, welcher an den Enden durch Hoden abgeschlossen ist und dazwischen einen 
(lachen eingesetzten Boden hat. In diesen sind Fieldrohre eingesetzt, welche in den zum Theil 
mil Aetznatronlauge gefüllten unteren Kesselraum hineinreichen. Der obere Theil ist zu ' j mit 
Wasser gefüllt, von dort wird der Dampf den Cylindern und von den letzteren der Exhaustdampl 
der Aetznatronlauge zugeführt, wodurch eine Erwärmung derselben hervorgerufen wird. 

lieber die Betriebskosten dieser Maschine kann ich nichts Bestimmtes sagen, da nur Schätzungen 
vorliegen. 

Ich kann Ihnen ferner mittheilen , dafs auf der Aachen-Jülicher Bahn jetzt seit 2 Monaten 
ein solche Maschine läuft, die 45 Tons wiegt. Diese Loeomotive hat 900 Centner Gewicht, also 
300 Centner per Achse; das ist mehr, als überhaupt einer deutschen Staalsbahn gestattet wird. 
Es ist eine colossal schwere Maschine, sie ist so schwer, wie die allerschwersten Bergisch-Märkisi-hcn 
Tendermaschinen. Diese Maschine hat 85 Quadratmeter Heizfläche. Wenn man eine Feuermaschine 
in demselben Gewicht nähme, so müfsle sie mindestens 120 Quadratmeter Heizfläche haben, 
etwa 50 % mehr; Honigmann hat nur 85 Quadratmeter Heizfläche herausbekommen. Dal>ei 
zieht die Maschine auf der Strecke von 54 Kilometern 5 gewöhnliche Personenwagen. Das ist eine 
Leistung, die eine Maschine mit Feuer von 1 5 Tons, also von Va Gewicht, mit derselben lYäcision 
ausführen würde wie diese 45 Tons-Maschine, und die Betriebskosten würden viel geringer sein, 
denn das Abdampfen von Aetznatronlauge kostet viel Geld. Es ist ziemlich kostspielig, Dampf zu 
erzeugen, der sich mit Aetznatron innig gebunden hat. Sie ersehen aus diesem Vergleiche der 
Leistungen der 45 Tons-Maschine, die dort arbeitet, mit der Feuermaschine, dafs die Sache schwei- 
lieh rentabel sein kann. Der Kessel dieser Honigmannschen Maschine mufs theurcr werden, weil 
viel Kupfer angewendet werden mufs. Zuerst wurde Eisen angewendet, dieses wird aber sehr von 
Aetznatron angegriffen. Zum gröfsten Theile sind die Bühren von Messing, und soll dasselbe nach 
den Versuchen von der Lauge nicht angegriffen werden , nach meinen Erfahrungen ist dieses aber 
doch der Fall. Das Speisewasser unserer Betriebskessel wird nach einem besonderen Verfahren 
durch Alkalien gereinigt. Wenn etwas überschüssiges Alkali in demselben verbleibt, so dafs das 
Wasser basisch ist, so wird die gesammte Armatur angegriffen und undicht. Das schreibe ich der 
Soda zu, aus der zum grofsen Theile das erwähnte Zusatzmittel besteht. Ich glaube daher, dafs 
die Messingrohre der Aetznatromnaschine sich nicht lange halten werden und man schliefslich zu 
kupfernen Bohren wird übergehen müssen. Es ist anzuerkennen, dafs mit der Honigmannschen 
Maschine von dem Erfinder in einer bei uns sonst seltenen Ausdauer experimenlirt worden ist; er 
hat eine ganze Partie Maschinen gebaut ; er hatte sogar die Absicht, eiu Paar Maschinen nach dem 
Gotthard zu senden, hat dieselbe aber vorläufig wieder aufgegeben. Denn die jetzt dort im Betrieb 
befindlichen Maschinen haben 100 bis 120 Quadratmeter Heizfläche, eine Heizfläche von dreimal 
soviel Werth, als bei den Aetznatron - Kesseln. Dort müfsten es nach diesem System Maschinen 
von vielleicht 860 Quadratmeter Heizfläche sein; wer je Böhrcnkessel construirt hat und hört von 
so viel Heizfläche, der giebl es auf, ein derartiges Ding zu construiren. Genaue Betriebsresultale, 
genaue Angaben über die Ausgaben bei dieser Maschine mitzulheilen, bin ich nicht in der Lage. 
Es exisüren ja nur diese zwei Expcrimentirmaschinen, die kleine Tramwaymaschine und die grofsc 
auf der Jülicher Bahn. 

Herr Haedicke - Remscheid : M. H. ! Ich möchte mir erlauben, auf eine Schwierigkeit auf- 
merksam zu machen, welche der Herr Vorredner in bezug auf die Möglichkeit betont hat, den 
Dampf in das Bergwerk hinuntcrzulciten. leb würde es für außerordentlich vortheilhaft halten, 
wenn es nicht nothwendig wäre, die feuerlosc Loeomotive jedesmal zur Füllung hinauszufahren. 
Ich glaube, dafs die Schwierigkeiten von dem Herrn Vorredner nicht richtig aufgelafst worden sind. 
Es ist mir neu, dafs der Dampf nach oben besser geht als nach unten, und halte ich es für mög- 
lich, dafs der Dampf von oben her hinuntergeleitet werden kann. Es ist ja sicher, dafs zuerst, 
wenn der Dampf durch die Bohren geleitet wird, eine grofse Menge Condensationswasser sich zeigen 
wird ; aber wenn Sie die Dampfröhren so gut umhüllen, wie es hier von dem Kessel die Rede war, 
so glaube ich, dafs der Verlust nicht so grofs sein wird, dafs man nicht dem immensen Vortheile 
gegenüber, den man erwarten kann, die Schwierigkeit, die Röhren hinuntcrzulciten, zu überwinden 
versuchen sollte. Ich meine, es liegt eine Art Widerspruch darin, wenn man einerseits sieht , wie 
über alle Erwartungen sich diese Dampfkessel der Abkühlung gegenüber halten , und wenn man 
andererseits davor zurückschreckt, den Dampf in engen Röhren, die man viel besser gegen die Aus- 
strahlung schützen kann, hinunterzuschieken. Ich stelle daher die Frage, ob nicht Jemand von 
Ihnen Erfahrungen auf diesem Gebiete hat, den Dampf recht weit fortzuleiten. Ich glaube wenig- 
stens, dafs die Schwierigkeiten nicht so grofs sind, dafs man nicht dazu übergehen sollte, die Loeo- 
motive unten zu speisen, anstatt sie wieder zu Tage zu fördern. 
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Herr Bergrath Schräder-Mülheim a. d. Ruhr: Ich will diese Frage gleich beantworten. Her- 
nach werde ich mir erlauben, an Herrn Lentz eine Frage zu richten. Die Herableitung des Dampfes 
in Bergwerke hat keinerlei Schwierigkeit. Wir haben in den westfälischen Districten verschiedene 
Gruben, wo der Dampf 300 Meter und tiefer geleitet wird. Es sind allerdings damit Schwierigkeiten 
und Unannehmlichkeiten verbunden; es sind die Dampfrohre nicht in der Weise gegen Abkühlung 
geschützt, wie liier die Kessel, sondern nach der gewöhnlichen Methode, aber 'die Erwärmung in 
den Schachten ist so grofs geworden, dafs z. B. in einem Ventilations-Schachtc , wo die Luft hin- 
untergehen sollte, um die Gruben mit frischem Wetter zu speisen, dieselbe herauszog, also den 
Wetterwechsel umsetzte, wodurch natürlich die gröfsten Unannehmlichkeiten eintraten, da man 
mit schlagenden Wettern zu thun halte. Die Schwierigkeit, den Dampf weit zu leiten, ist nicht 
erlieblich, und es würde, wenn man mit solchen Dichtungsmitteln die Kahren versehen würde, erst 
recht keine Schwierigkeiten haben, höchstens die, dafs man sie nicht in den Förderschacht einbauen 
würde , weil die Stöfse in demselben zu grofs sind und man zu erwarten hätte , dafs die Rohrver- 
bindungen sehr bald undicht werden würden. Ich möchte aber an den Herrn Vortragenden eine 
andere Frage richten. Es ist bei dem Bergwerksbetrieb der Transport auf Eisenbahnen zwar wichtig, 
aber er gebraucht auch zum Betriebe unterirdischer stationärer Maschinen Belriebskrafl, sei es Dampf, 
sei es Elektricität, sei es comprimirte Luft. Wir haben häufig Gelegenheit, dafs wir von sehr ent- 
fernten Orlen in den Gruben bei vielleicht 3 bis 400 Meter entfernlen Stationen Maschinen aufstellen 
und betreiben müssen. Ich selbst bin in den letzten Jahren gerade in der Lage gewesen, mich in dieser 
Sache genau zu informiren. Es blieb mir nichts anderes übrig, als in zwei Fällen zu comprimirter 
Luft, ich möchte sagen, zurückzukehren. Ich glaube, dafs gerade für diesen Fall diese Dampfkessel, wie 
Herr Lentz es uns beschrieben hat, eine Zukunft haben, und ich möchte Herrn Lentz gerade darauf 
aufmerksam machen . dafs er sich vielleicht Mühe geben möchte , sich mit derartigen Bergwerken 
in Verbindung zu setzen. Mir würde es ganz aufserordentlich lieb sein , weil, soweit ich es über- 
sehen kann, es gar keine Schwierigkeit haben würde, für eine Maschine, welche mit 3 bis 4 oder 
höchstens 1 2 Pferdekräften arbeilet , in solchen Kesseln die für sie nothwendige Betriebskraft an 
Ort und Stelle zu bringen. Es könnten diese Kessel über Tag gespeist werden. Ich würde es 
allemal vorziehen, diese Kessel über Tag zu speisen und nicht unter Tag. Ich möchte fragen: 
würden sich die Kessel so construiren lassen, dafs man eine Maschine von 6 bis 10 Pferdekräflen 
auf 8 Stunden oder eine kürzere Zeit sicher mit einem solchen Kessel betreiben könnte? 

Herr Horn -Wetter a. d. Ruhr: Theilweise ist das, was ich im Sinne hatte zu sagen, von 
Herrn Bergrath Schräder bereits gesagt worden ; ich möchte nur der Mittheilung noch hinzufügen, 
dafs ich an unterirdischen Wasserhaltungsinaschincn längst die Erfahrung gemacht habe, dafs wil- 
den Dampf auf ganz bedeutende Strecken, 350 Meter und noch weiter zu führen vermögen, ohne 
eine wesentliche Spannungsabnahme constatiren zu können. Dafs natürlich die Wetter leicht um- 
schlagen, wenn dagegen keine Vorrichtungen gelroffen sind, ist eine bekannte Thatsacbe. Die Röhren 
müssen sehr sorgfältig umhüllt sein; wir kennen ja heute die besten Hülfsmittel dazu, als deren 
bestes Herr Lentz eine isolirendc Luftschicht angeführt hat. 

Dann aber möchte ich darauf aufmerksam machen, dafs das von Herrn Lentz in bezug auf 
den Dampf Gesagte etwas für sich bat. Wenn er sagt: Der Dampf geht lieber nach oben als nach 
unten, so ist das ein wenig wissenschaftlicher Ausdruck, aber es liegt elwas Wahres darin. Wenn 
wir eine Maschine unten speisen, so haben wir es mit strömendem Dampf zu thun , der sich fort- 
während erneuert und eine beträchtliche Geschwindigkeit in den Röhren hat; wenn wir aber diesen 
Kessel durch Condensation des Dampfes innerhalb des Reservoirs speisen wollen, so haben wir es 
weniger mit strömendem Dampfe zu thun, vielmehr mit einer mehr ruhenden Dampfschicht, die so lange 
nur fortschreitet, als Condensation stattfindet. Dafs da ein Unterschied stattfinden wird, isl keine 
Frage, und es würde leicht der Fall eintreten können, dafs, wenn die Spann ungsdifferenzen klein 
sind, wir grofse Portionen Condensationswasser in diesen Zuleitungsröhren erhalten, ohne den 
Dampf direet in das Wasser zu bringen. Das ist doch wohl richtig. 

Herr Schräder: M. H.! Ich möchte noch auf eins aufmerksam machen. Bei der Einleitung 
des Dampfes in die Grube besteht noch eine andere Unannehmlichkeit, auf welche ich in ein paar 
Fällen aufmerksam gemacht worden bin. Wir können den Dampf nur durch Grubenwasser con- 
den-dren, das wir zur Stelle haben, oder wir müssen den Dampf durch Strecken zu Tage leiten ; 
die Strecken sind mit Holz ausgezimmert oder aus Kohleuflötzen ausgehaiicri, und da ist es in zwei 
mir bekannten Fällen vorgekommen, dafs sich diese Flötze entzündet haben. Der eine Fall ist auf 
der Zeche Carolus magnus im Jahre 1879 eingetreten, der andere auf der Zeche Helene Amalie 
im Jahn- 1873 oder 1874. Es ist die Erwärmung nach und nach so grofs geworden, dafs schliefs- 
lich die Zimmerung und die Flötze in Brand geratheii sind, und ein Brand ist stets eine sehr 
fatale Sache. 
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Herr Haarmann-Osnabrück: Die Bedeutung der fcuerlosen Locomotive ist unzweifelhaft sehr 
grofs, namentlich für Bergwerke, mau ist nur zweifelhaft, oh der Dampf vottheilhafter oben oder 
in der Grube selbst erzeugt wird. Ich bin der Ansieht , dafs der Transport des Apparates zur 
Speisung des Kessels viel zu llieuer kommt und dafs man dahin gelangen mufs, den Dampf in der 
Grube zu erzeugen. Dann möchte ich noch einige Andeutungen hinsichtlich der Honigmannschen 
Maschine machen. So viel mir bekannt, hat Herr Honigmann bei der Hannoverschen Maschinen- 
fabrik zwei grofsc Locomotiven für den Gotlhardtunnel anfertigen lassen. Ich möchte fragen , ob 
Herr Helmholtz über diese Sache Auskunft geben kann. 

Herr Schräder: M. H.. Das, was der Herr Vorredner anführte, dafs er vorzieht, den Dumpf 
unterirdisch zu erzeugen, weil der Transport mehr Kosten macht, ist ganz richtig, aber wir können 
dieser geringen Kosten wegbn die Sicherheit der Grube nicht in Gefahr setzen , und soweit wir 
Feuer in der Grube vermeiden können, thun wir es. Wir haben uns entschlossen, die viel vor- 
teilhafteren Wetteröfen, die wir in den Gruben hatten, abzuwerfen, und statt dessen die an sich 
theurcren Ventilatoren über Tag einzuführen. Wir würden uns nicht entschließen können, eine 
solche Locomotive wegen der Gefahr des Feuers in die Grube zu bringen. Die Transportkosten 
sind nicht so erheblich, wir ziehen einen solchen Kessel in 3 4 Minuten herauf; der hierzu not- 
wendige Dampf kommt nicht in Betracht, da bei uns so wie so viel Dampf in die Luft geht. 

Herr Haedicke: Was die Bemerkung des Herrn Director Horn betrifft, dafs nämlich der 
Dampf mit geringerer Geschwindigkeit in die in Rede stehenden Kessel geführt wird , als er sonst 
in die Maschine gehen würde, so möchte ich erwidern, dafs gerade das Umgekehrte der Fall ist. 
Wenn Sie Dampf in kaltes Wasser führen, so wird er so schnell condeusirt, dafs die Geschwindig- 
keit in den Zuströmungsröhrcn bedeutend gröfser ist, als wenn Sie durch dieselben Dainpfröhren 
eine Maschine speisen. Ich will zugehen, dafs, wenn der Kessel gesättigt ist, die Differenz eine 
etwas andere ist, aber ich kann nicht zugeben, dafs der Dampf nach unten sich schwerer leiten 
lassen soll als nach oben. Die einzige Schwierigkeit, die sich hier erkennen läfst, ist die der Con- 
densation, und die Gondensation ist auf dem Wege, den der Herr Vorredner angedeutet hat, so auf 
ein Minimum zu reduciren, dafs ich effectiv nicht einsehe, weshalb man nicht den Weg wählen kann, 
die Lentzschen Kessel von oben her zu speisen, abgesehen natürlich von den bedenklichen Folgen, 
die das Umschlagen der Wetter mit sich führen kann. 

Herr Lentz: Herr Bergrath Schräder stellte an mich die Frage, ob es möglich sei, den 
Dampf mit überhitztem Wasser für eine 10 pferdige Maschine hinunterzuschaffen und dieselbe dort 
unten zu betreiben. Eine Pferdekraft per Stunde repräsentirt 270 000 Kilogrammmeter = 75X00X60: 
per Secunde 75 Kilogrammmeter X 60 per Minute > 60 per Stunde, das sind 270 000 Kilogramm- 
meter. Zehn Pferdekräfte repräsentiren also 2 700 000 Kilogrammmeter. Wenn wir oberhalb Dampf 
von 10 bis 12 Atmosphären Spannung erzeugen, so wird jedes Kilogramm Dampf etwa 13 bis 1400 
Kilogrammmeter Arbeit geben, so dafs wir, um hier diese 2 700 000 Kilogrammmeter in einem Gcfüfs 
hinunterzuschaffen, um eine zehnpferdige Maschine eine Stunde lang zu betreiben, 2000 Kilogramm 
= 2 Kubikmeter überhitztes Wasser, hinunterschaffen müssen. Wenn Sie das mit Ihren Fahrstühlen 
leisten können, einen Recipient von 2 Kubikmeter Inhalt so gut bekleidet, dafs er einen mefsbaren 
Verlust nicht hat, im Totalgewicht von etwa 4000 Kilogramm, so können Sie die gewünschte an- 
gesammelte Leistung hinunlcrscndcn. Hier handelt es sich nicht um eine Locomotive, sondern um 
Dampf für die Dampfmaschine, die Sic unten haben. 

Auf die weitere Frage , welche von Herrn Haarmann bezüglich der Gotthardmaschine auf- 
gestellt wurde, kann ich erwidern: Die eine Maschine, welche auf der Strecke Aachen-Jülich läuft, 
ist eine von den Gotlhardmaschinen , welche Honigmann auf seine Kosten bei der Hannoverschen 
Maschinenfabrik bestellt hatte. 

Diese Maschinen leisten bei schwacher Steigung so viel, wie ich vorhin erwähnt habe, wie eine 
15 l-Tendermaschinc leisten würde; sie zieht 5 Personenwagen. Auf der Gollhardbahn kommt 
es darauf an , mit einer Geschwindigkeit von 30 Kilometern und einer Steigung von 1 : 38 durch 
die Kehrtunncls, die 300 m Radius haben, sich heraufzuarbeiten und einen Zug von mindestens 
20 schweren Personenwagen zu ziehen. Das ist eine enorme Leistung, für welche man in der 
Regel eine sechsrädrige und eine achlrädrige Maschine braucht, eine sechsrädrige mit 125 qm 
Heizfläche und eine achlrädrige mit 158 qm. 

Die Gotthardverhältnissc kenne ich genau , besitze das ganze Material , kenne die Herren 
dort persönlich und habe selber die Absicht gehabt, feuerlose Maschinen zu offeriren, ich habe aber 
gesehen, dafs die sich für den dortigen Betrieb nicht eignen. Diese feuerlosc Maschine ist kein 
Univcrsalmittel , sie ist in vielen Fällen sehr gut anwendbar, aber in manchen auch nicht. 
Die Herren auf der Gotthardbahn sagten mir: wir wollen wohl Maschinen haben, die die Tunnels 
nicht verpesten und den Passagieren das Lehen in den kurzen Tunnels nicht unangenehm machen 
— in dem langen Tunnel i«t keine schlechte Luft zu spüren - aber dann müfsten die Ma- 
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schinen so eingerichtet sein, dafs man von dem einen Ende der Balm bis zum andern mit einer 
Maschine fahren kann. Jedes feuerlose System würde unter diesen Verhältnissen theurer arbeiten 
als eine Maschine mit Feuer. Wenn Sie über den Golthaid fahren, pa^siron Sie auf der einen 
Seite 4 Kehrtunnels, auf der andern Seite 3, und dann haben Sie noch den engen Tunnel des 
Monte Cenere, durch den man 2 s /4 Minuten fährt. Das ist die ganze Unbequemlichkeit für die 
Passagiere. Die Golthardbahn wird sich schwerlich darauf einlassen , theurere oder unbequemere 
Motoren anzuschaffen. Wie ich gehört habe, scheint Herr Honigmann es aufgegeben zu haben, 
den Betrieb auf der Gotlhardbahn zu versuchen. Er würde seine Maschine colossal machen müssen, 
denn statt 85 qm Heizfläche müfste sie 360 qm Heizfläche haben, und das dürfte ein unausführ- 
bares Problem sein. 

Herr Hädicke : Ich bitte um Entschuldigung, wenn ich noch ein Wort betreffs der Dampfleitung 
hinzufüge. Ich habe vorhin bestritten, dafs es unmöglich wäre, Dampf hinimterzuführen ; ich gehe 
jetzt einen Schritt weiter und behaupte, dafs diejenigen Herren , welche die feuerlose Maschine in 
Bergwerke führen, wahrscheinlich gezwungen sein werden, den Dampf hinunterzubringen, und 
zwar aus dem Grunde, weil sie an die Moglichkeil denken müssen, dafs der Maschine der Dampf 
ausgeht. Dann haben sie das Vergnügen, noch eine Maschine liinunlerzuführen, um die erste Ma- 
schine wiederzuholen. Es wird dies nothwendig sein , damit sie stets in der Lage sind , nach- 
zufüllen. 

Vorsitzender: Es hat sich niemand mehr zum Worte gemeldet. Aufserdem ist die für die 
Beralhungen verfügbare Zeil verstrichen. Bevor wir schliefsen, möchte ich dem Herrn Vortragenden 
für seine interessanten Mittheilungen in Ihrem und meinem Namen unsern verbindlichsten Dank 
aussprechen. 

Der Schlufs der Sitzung erfolgte um 3 3 /' 4 Uhr. 



Das der Versammlung sich anschließende gemeinsame Mittagsmahl vereinigte die Theilnehmer 
in fröhlicher Stimmung bis in vorgerückte Abendstunden; bei demselben feierte der Vorsitzende 
in warmen Worten unsern verehrten Kaiser, während Herr Commerzienrath Friedrichs aus Hein- 
scheid in zündenden Worten einen Trinkspruch auf den Fürsten Bismarck ausbrachte. 

Unter der jubelnden Zustimmung der Versammelten wurde dann die Absendung des folgenden 
Telegramms beschlossen : 

Fürst Bismarck, Durchlaucht 

Berlin. 

Der Verein deutscher Eiscnhüüenlcute, welcher in seiner heutigen General- Versamm- 
lung als vornehmsten Gegenstand seiner Tagesordnung die wirtschaftlichen Vortheile der 
Colonialpolitik und deren Bedeutung für den deutschen Techniker behandelt hat, sendet 
Ew. Durchlaucht seinen ehrfurchtsvollen Grufs, spricht Ihnen seinen aufrichtigen Dank 
aus für die in dieser, für die deutsche Eisenindustrie hochbedeutsumen Frage genommene 
Initiative und giebt der Hoffnung Ausdruck, dafs die von Ew. Durchlaucht dem Deutschen 
Reichslage unterbreitete Dampfersubvcntions-Vorlage unter Hintansetzung aller Parteizwiste 
im Interesse der deutschen Industrie einmüthige Annahme finden werde. 




An den 

Vorsitzenden des Vereins deutscher Eisenhültenleule, 
Herrn Carl Lueg, Oberhansen. 




26 Nr. 1. 



.STAHL UND EISEN. 



Januar 1885. 



Klein-BessenierBetrieb in Verbindung mit grbTseren Hochöfen. 

(Mit Zeichnung auf Blatt HI.) 



Nach Veröffentlichung meines Artikels in 
Stahl und Eisen, Hefl 9 v.J., über die »Ein- 
richtung von Bessemer- und Thomas-Hütten für 
Kleinbetrieb« ist von Fachleuten vielfach das 
Bedenken ausgesprochen worden , dafs es seine 
Schwierigkeiten haben würde, grösseren Hochöfen 
in kurzen Zwischenräumen kleine Eisenmengeu 
zu entnehmen. Diese Schwierigkeiten vollständig 
anerkennend und namentlich auch befürchtend, 
dafs kleine , dem Hochofen direct entnommene 
Eisenquantitäten stets zu kalt sein werden . er- 
laube ich mir den Vorschlag zu machen , dem 
Hochofen zunächst einen oder nach Bedürfnifs 
auch zwei Flammöfen hinzuzufügen, so dafs 



' also die Abstielte ganz unabhängig von der 
I Bessemerei, in gröfseren Zeitintervallcn, und dem 
j vorteilhaftesten Hochofengang entsprechend 
j erfolgen könnten. Das Eisen würde dann zu- 
nächst in die Flammöfen laufen , die gewisser- 
maßen Reservoire für flüssiges Eisen bilden, 
jedoch gleichzeitig gestatten würden, dem ge- 
schmolzenen Eisen nicht allein eine gröfsere 
Wärmemenge zuzuführen, sondern auch anderes 
Eisen damit zu gatliren und Abfalleisen einzu- 
schmelzen. 

Wetter im Decembcr 1884. 

Alfted Trappen. 



Ueber die Fabrication von Qualitätsblechen. 



Nachstehender Artikel des »Le mouvement 
indiistriel beige« vom 21. November 1884, be- 
titelt: «Notes sur la fabrication des toles de 
qualiU- supeYicure" gab zunächst die Anregung 
zu diesem Aufsatz. 

Der Verfasser sagt uns nichts Neues, aber 
interessant mag es immerhin sein, etwas über 
die belgische Qualitätsblechfabrication zu erfahren, 
um so mehr als, wie wir wissen, die belgischen 
Werke sich die gröfstc Mühe geben, in dieser 
Fabrication Fortschritte zu machen. 

„Die Fabriken streben mehr und mehr danach, 
diejenigen Börtclarbeiten an Blechen, welche früher 
voi: Hand geschahen, mit Hülfe der Presse zu 
machen. Wenn auch die Arbeit mit letzterer 
viel ökonomischer ist, so beansprucht sie doch 
die Bleche bedeutend mehr (?) und erfordert 
Platten von vorzüglicher Schweifsung und 
Qualität. 

Auf der andern Seite haben alle Versuche 
bis heute gezeigt, dafs Bleche bester Qualität 
sehr in bezug auf Schweifsung zu wünschen 
lassen. Die Ursache daran ist hauptsächlich in 
dem geringen Gehalt des Roheisens an Schlacken 
als auch in der schweren Schmelzbarkeil zu suchen. 

Um nun bis zu einem gewissen Punkt dem 
Mangel an Schlacken abzuhelfen, fügen einige 
Hütten während des Puddelns eine kleine Quan- 
tität pulverisirten und gesiebten Magneteisenstein 
hinzu, welcher den Zweck hat, basischere und 
folglich weniger schmelzbare Schlacken zu geben. 
Der Eisenstein kann durch Hammerschlag ersetzt 
werden. 



Folglich, um ein Product von wirklicher Vor- 
züglichkeit zu erhallen,* genügt es nicht allein, 
ein Material von grüfster Reinheit zu verwenden, 
sondern man hat auch die gröfste Sorgfalt bei 
der Ausführung zu beobachten. (!) 

Dieselbe wechselt in jeder Hütte etwas, sei es 
in der Paketirung oder in der Schweifsung der 
Pakete. 

In der Folge werden^wir uns nur mit der 
Fabrication derjenigen Qualitätsbleche beschäftigen, 
welche aus Paketen mit kreuzweise verbundenen 
Luppenstäben hergestellt werden; wir erwähnen 
nur beiläufig des in wenigen Hütten angewandten 
Verfahrens, welches darin besteht, dafs man unter 
dem Hammer eine oder mehrere Luppen schweifst 
und dieselben direct walzt. Die auf diese Weise 
hergestellten Platten sind immer ziemlich schlecht 
geschweifst und enthalten enorm viel Schlacken. 

Die Paketirung mufs mit der gröfsten Sorg- 
falt geschehen, indem man mit Rücksicht auf die 
Dimensionen des her/.ustcllenden Bleches die 
Längs- und Querlagen so vertheilt,* um in beiden 
Richtuugen die gewünschte Festigkeit und Aus- 
dehnung zu erhalten. 

Um die einzelnen Luppenstäbe von allen Un- 
einigkeiten vorher zu reinigen, bedienen sich 
einige Hütten sogar der Bürste. 

Das Schweifsen der Pakete kann unter dem 
Hammer oder in Kaliberwulzen geschehen. 

Im ersten Falle kann man sich der Pakete 
bedienen, wie in Fig. 1 und 2 skizzirt, mit Deckel 
oder ohne Deckel. Einige Hütten verwenden 
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selbst Pakete ohne Deckel mit der Begründung, 
dafs die Schlacken leichter auszutreiben seien. 




Wir möchten jedoch das letztere System 
nicht empfehlen, da es noch oft genug vorkommt, 
dafs trotz aller Sorgfalt die Bleche an ihrer 
Oberfläehe ungeschweifstc Stellen, von der 
mangelhaften Schweifsung der Stäbe herrührend, 
aufweisen. 

Fabrication der Deckel. 

Das verwendete Eisen, sorgfaltig nach dem 
Bruch classificirt, mufs Feinkorn und von erster 
Qualität sein. Die das Paket bildenden Luppen 
werden nur in der Längsrichtung paketirt. 

Um die Abfälle, welche beim Beschneiden 
der Deckel fallen, verwenden zu können, bauen 
einige Hütten Pakete mit abwechselnd einer 
Längslage von ganzen Luppenstäben und einer 
Querlage von Abfällen. Die erhaltenen Deckel 
sind natürlich geringer und schlechter zu schweifsen. 

Jedes Paket erhält in der Regel 2 Schweifs- 
hitzen und erfordert 2 maliges Schmieden unter 
einem Hammer mit flachem Ambos. Um sehr 
gute Resultate zu erzielen, mufs die Hammerbahn 
nicht zu grofs sein. Das Walzen geschieht dann 
sofort auf gewünschte Breite und eine Dicke von 
25 bis 35 mm jenachdem. 

Einige wenige Hütten vollenden die Deckel 
schon unter dem Hammer, indem sie ihnen eine 
Dicke von ca. 50 mm geben. Dies Verfahren 
giebt sehr gute Resultate, ist aber kostspielig. 

Wenn das Paket in der Walze geschweifst 
wird, so macht man die Deckel etwas gröfscr 
(Fig. 2) als die Fläche des Pakets, um schlechte 
Kanten an den Blechen zu vermeiden. 

Das Wärmen d ejr~P a k e t c im Schweife- 

ofen 

geschieht in gewöhnliehen Slochüfen oder in 
Gasöfen. 

Die Erwärmung in Gasöfen ist ökonomischer 



und giebt weniger Abbrand. Dagegen ist die 
Regulirung schwieriger, da das Reinigen der 
Roste eine Oxydation im Innern der Pakete be- 
wirken kann. (?) Es ist deshalb vortheilhafler, 
sich nur der gewöhnlichen Oefen zu bedienen. 
In letzterem Falle werden die Pakete nach der 
Seite der Feuerbrücke zu mit einigen feuerfesten 
Steinen oder durch Schweifssand geschützt. 

In den meisten Fällen werden sie direct auf 
die Ofensohle gesetzt. Dies Verfahren hat den 
grofsen Uebelstand, eine unregelmafsigc Erwär- 
mung der Masse zu bewirken. Die Partie, welche 
in Berührung mit der Sohle ist, ist immer we- 
niger erwärmt als der übrige Theil, wenn auch 
die Pakete mehrmal in einer Hitze gedreht werden. 

Es ist vielmehr vorzuziehen, die Pakete auf 
Stützen von feuerfesten Steinen von ca. 300 mm 
Höhe zu setzen. Auf diese Weise werden die 
Pakete auch von unten erwärmt und die Schlacke 
fliefst leichter aus. 

Die Erwärmung hat mit gröfster Sorgfalt 
stattzufinden , um jede Oxydation im Innern 
der Pakete zu vermeiden, welche ungeschweifstc 
Stellen im Bleche nach sich ziehen könnte. 

In jedem gut eingerichteten Werk belinden 
sich die Schweifsöfen in nächster Nähe des 
Hammers oder der Schweifswalzen. 

Seh w e i f s u n g im Walzwerk 

vollzieht sich in der Regel in 2 Hitzen, jede mit 
3 maligem Passiren der Walze. Der erste Stich 
bewirkt eine mittlere Reduction der Höhe des 
Pakets von 1« nun. dieselbe wird jedoch viel 
stärker bei der zweiten und dritten. 

Die beiden ersten Stiche der ersten Hitze 
dürfen niemals mit zu grofser Pression gegeben 
werden, denn das Paket ist noch nicht wider- 
standsfähig genug, dieses ist es erst während 
des dritten Stiches. Aber alsdann sind die 
Schlacken weniger llüssig und entfernen sich 
schlecht, andererseits ist das Metall schon zu 
kalt, um mit Erfolg geschweifst werden zu können. 

In der zweiten Hitze wird starker Druck ge- 
geben, aber auch infolge des letzt erwähnten 
Unistandes bleiben Schlackentheilehcn zurück, 
welche ungeschweifstc Stellen im Blech verur- 
sachen. 

Schweifsen unter dem Hammer 

hat bedeutende Vorlheilc. Es erlaubt, die Pakete 
höher zu machen, woraus allerdings schlechte 
Kanten am Blech resultiren. 

Zweitens entweicht die Schlacke besser und 
die Schweifsung gelingt unter den heftigen 
Hammerschlägen besser. 

Der Abfall der unter dem Hammer erzeugten 
Bleche ist bedeutend höher als derjenige vom 
Walzwerk: deshalb, und weil die Anschaffung- 
kosten eines Hammers sehr hoch sind, bedienen 
sich viele Hütten eines solchen noch nicht. 



Digitized by Google 



28 Nr. 1. 



Die zahlreichen Versuche, welche in dieser 
Richtung gemacht sind, haben bewiesen, dafs 
die Hütten mit Hammereinrichtung ein bedeutend 
besseres Product erzeugen, sowohl was Schweifsung 
als Aeufseres betrifft , als diejenigen, welche die 
Schweifsung im Walzwerk bewirken. 

Betreffs des Walzens selbst sei nur noch ge- 
sagt, dafs dasselbe sich fast überall in der dritten 
Hitze vollzieht. Die ersten zwei Stiche geschehen 
in der Qucrrichlung, um derselben die grüfste 
Festigkeit zu geben, die folgenden sind diagonal, 
um die Ecken herauszubringen, und der Rest j 
geschieht in der Längsrichtung des Bleches. 

Wir denken, dafs die Zukunft den Werken | 
mit Hämmereinrichtung gehört, denn sie sind es, 
deren Producte am besten zur Verarbeitung an 
der Presse geeignet sind. 

Alle Bleche, einerlei von welcher Dicke, 
werden geglüht und hat dies den Zweck, alle 
Spannungen im Blech zu zerstören und Blasen 
zu erkennen. 

Endlich erwähnen wir noch, dafs einige 
Hütten, um nicht so viel Abfall zu haben, die 
Pakete nach der Form des Bleches bilden, was 
sehr gute Resultate gegeben hat." 

Aus dem Aufsatz geht wohl hervor, dafs die 
l>elgischen Werke noch zum grofsen Thcil die 
sog. Qualitätebleche in der Walze vorschweifsen 
und dafs der Hammer erst vereinzelt Eingang 
gefunden hat. 

Wir sind jedoch mit dem Verfasser nicht 
allein der Ansicht, dafs die Zukunft den Hütten- 
werken mit Hammerbetrieb gehört, sondern 
glauben behaupten zu dürfen, dafs für Qualitäts- 
bleche resp. für solche, welche eine Börtelarbeit 
aushalten müssen, in Deutschland, speciell in 
rheinisch - westfälischen Werken die Abschweifs- 
walze eine längst abgethane Sache ist. Wo 
solche im Gebrauch ist, wird sie nur zum 
Schweiften von Paketen für Bleche geringer 
Qualität benutzt, welche höchstens eine Rund- 
biegung in der Längsrichtung auszuhalten haben. 

Aber nicht allein ist in den deutschen 
Qualitäts- Blechwalzwerken die Abschweifswalze 
auf den Aussterbeetat gesetzt, sondern die An- 
forderung an die Leistungsfähigkeil der Hämmer 
ist sehr weitgehend. Für Pakete bis zu 900 bis 
1000 kg wird ein 100 Ctiv Hammer noch ge- 
nügend erachtet, für Pakete von höherem Gewicht 
bedarf es eines 200 Ctr.-Haimneis. Ein Paket 
von ca. 2000 kg z. B. kann unter dem erstcren 
nicht mehr genügend verarbeitet werden. — 

Es sei gestultet, an dieser Stelle eine kurze 
Beschreibung der Fabrication in den engl. Low-, 
Moor- & Bowlingworks zu geben, die der Ver- 
fasser aus eigener Anschauung kennen zu lernen 
Gelegenheil halte, und zum Schlufs noch einiges 
über unsere deutsche Qualität« - Blechfabrication 
zu sagen. 

Die Werke der Low-MoorCompagnie liegen 



3 1 /* engl. Meilen von der industriereichen be- 
deutenden Stadl Bradford entfernt, in einem 
Thale, welches trotz der öden Höhen ringsum 
einer gewissen Romantik nicht entbehrt. 

Infolge guter Empfehlung wurden wir freund- 
lich aufgenommen, und der technische Director 
übernahm selbst die Führung. 

Das Rohmaterial, graues Roheisen, wird zu- 
nächst in Raffiniröfen, einer Art Cupolöfen, durch 
Umschmelzen und gleichzeitige Einwirkung eines 
Windstromes in weifses Roheisen verwandelt. 
Hierbei wird bereits ein Theil des Kohlenstoffes, 
sowie Siliciurn abgeschieden. Das erhaltene 
Product wird nun ausschliefslich zur weiteren 
Verarbeitung benutzt. 

Es sollen im ganzen 40 Puddelöfen vor- 
handen sein, die jedoch getrennt in verschiedenen 
Gebäuden liegen. In dem von uns besuchten 
Werke waren 12 Oefen (P) und 4 Luppen- 
hämmer (L), welche wie beistehend (Fig. 8) 
gruppirt sind. 
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Die Puddelöfen sind gewöhnliche Rostöfen 
ohne Kessel dahinter, mit kleinem Herd und 
grofsem Rost. 

Die an den Oefen liegenden Chargen mochten 
100 — 150 kg betragen und werden pro Ofen 
und Schicht 9 Chargen gepuddelt. Jede Charge 
giebt 3—4 Luppen. Das Aussehen der Luppen 
unter dem Hammer war ganz vorzüglich. Die- 
selben waren durchdrungen von einer aufser- 
ordentlichcn Menge schönster garer Schlacke, so 
dafs man seine Freude daran haben mufste. 

Die kleine Luppe wird zunächst auf Würfel- 
form gebracht, indem der Luppenschmied die- 
selbe durch einen Kunstgriff auf verschiedene 
Seiten wirft. Sodann erhält sie einige feste 
Schläge auf den Kopf, dafs sie flach wird und 
der Rest von Schlacke herauskommt , und zum 
Schlufs noch einige Schläge, um sie schön vier- 
kantig zu schmieden, 
wobei Wasser zufliefst. 
Die Luppen erhalten 
nebenstehende (Fig. 4) 
Form, sind äufserlieh 
vollkommen glatt und 
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schön, ohne Schalen, Schiefer, Schlacken u. s. w., 
welche letztere sich mit Hülfe des Zufliefsens von 
Wasser abgelöst haben. 

Jede dieser Luppen erhalt sofort nach dem 
Schmieden den Werkstempel, wird mit genauem 
Gewicht bezeichnet und ins Magazin gelegt. 

Proben werden gemacht, indem eine gewisse 
Anzahl gebrochen wird. Der Bruch zeigte schönes 
Feinkorn. 

Es werden auch Luppen länglich viereckig 
geschmiedet und davon .Rund-, Niet-, Quadrat- 
und Winkeleiscn gewalzt. 

Die Hümmer haben vielleicht 30 Ctr. Fall- 
Gewicht, sind kurz und gedrungen, haben Kolben- 
Steuerung und schmieden sehr rasch. 

Hammer- und Schweifs werk. 

Von den so er- 
haltenen Luppen wird 
eine gewisse Zahl 
(Fig. . r >), je nach Ge- 
wicht des Bleches, in 
der Regel 4 — 5 Stück, 
direct im Ofen aufein- 
ander gelegt und ge- 
schweifst. 

Genügt das Gewicht für ein Mal nicht, so 
werden mehrere Brammen gefertigt und wieder 
aufeinander gelegt und geschweifst, bis das ver- 
langte* Gewicht erreicht ist. 

Die Anzahl der Hitzen variirt dabei von 3 — 6 
für Anfertigung der Brammen. Die Stücke, welche 
wir unter dem Hammer gesehen haben, waren 
sehr gut warm. Das Ghargiren geschieht mittelst 
Krahn und Kabel. 

Der Hammer ist ein 100 Ctr.- Hammer mit 
Kolbensteuerung. Die Schweifsöfen sind gewöhn- 
liche Rostöfen ebenfalls ohne Kessel dahinter. 

Nachdem die Brammen auf diese Weise fertig 
geschmiedet sind, werden sie gestempelt, gewogen 
und ins Magazin gelegt. Sehr schwere Bram- 
men werden auch ausnahmsweise direct weiter 
verarbeitet. 

Das Brammenmagazin enthielt nach Angahe 
des Dircctors 2 — 3 Millionen kg. Die Brammen 
sind haufenweise und übersichtlich aufgestellt 
und vorn mit genauem Gewicht versehen. Ihr 
Aussehen ist tadellos. Kommt eine Bestellung, 
so wird milteist Lauf krahn die betreffende Bramme 
herausgeholt und ausgewalzt. 

Das Walzwerk. 

Es existiren 3 Walzenstrafsen in verschiedenen 
Gebäuden, 2 für Platten mittleren Gewichts und 
Gröfse , und eine für schwere Bleche. Sänunl- 
liche Strafsen sind nach 2-Walzensystem gebaut 
und können als Reversir- und Einfachwalze ge- 
braucht werden. 

Kleinere Bleche wei den in der Regel in einer 
Richtung gewalzt und übergehoben. 




G 
K 
R 
r 
t 
h 

PP 
L 



Fig. 6 giebt den Plan des Hauptwalzwcrkes. 
Es sind : 
SSSS die Schweifsöfen; 

grofse Walzenstrafse ; 
kleine Walzenstrafse ; 
grofse Reversirmaschine ; 
kleine Reversirmaschine; 
Treppe ; 

Hebel für den Maschinist der grofsen 

Maschine ; 
Platz zum Zeichnen der Platten; 
Lauf krahn. 

Die Bleche werden in Hartwalzen fertig ge- 
walzt und sehen schön glatt und gut geschweifsl 
aus. Jede Platte wird gestempelt und nach dem 
Schneiden mit reinem Oel gestrichen. Bleche 
für Export und weite Reisen werden auf beiden 
Seilen mit einem dünnen Anstrich von röther 
Mennige versehen. 

Auf Zerreißproben und sonstige Cliicanen 
oder Lieferung unter Garantie für bestimmte 
Qualilätsziffern lassen sich die L. • M. • Werke 
nicht ein. 

Die grofse Strafse besteht aus einem 
Walzenpaar von 3,300 Ballenlänge, und kann 
sowohl als Reversir- als auch als einfache Walze 
benutzt werden. 

Als Glanzpunkt der ganzen' Anlage zeigen 
die Herren mit Stolz die grofse Reversirmaschine, 
welche allerdings verdient, bewundert zu werden. 

Entsprechend dem enormen Beschaffungspreise 
und der splendiden Ausstattung der Maschine, 
hat man derselben riclitigerweise eine Umge- 
bung geschaffen, welche beweist, dafs man die- 
sen kostbaren Gegenstand richtig schätzen sollte. 
Es ist nicht zu viel gesagt, wenn man diesen 
Saal mit den parkettirten Wänden und Decke 
eines fürstliehen Schlosses werthschätzt. Bis 
zur Mannshöhe sind die Wände mit gelb-braunen 
Fliesen ausgelegt, der Fufsboden dagegen ist mit 
schneeweifsen Platten und Gummiläufern gedeckt. 

Die Maschine selbst glänzte in höchster Politur, 
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die unbearbeiteten Theilc waren in dunkelgrüner 
Farbe gestrieben. 

Man liefe die Maschine spielen und der An- 
blick ihrer Arbeit war in der That bewunderungs- 
würdig. Es war möglich, die Maschine, '/* 
Umdrehung machen zu lassen und dann zu 
wenden. 

Es wurde hauptsächlich die Solidität des Fun- 
daments hervorgehoben, dasselbe sei 26' engl, 
tief. Der Daropfvcrbrauch sei sehr gering. Die 
Maschinenachse hat ca. 500 mm Durchmesser. 
Die schwersten Theile sind in L. M. selbst ge- 
gossen. 

Aus eigenem Nicteisen fertigt L. M. eine be- 
deutende Quantität Nieten aller Art. Erwähnt 
mag werden , dafs selbst das allerkieinste Niet 
oben auf dein Kopf den Stempel L. M. trägt. 

Bowling-Works liegen sehr weit von L. M. 
entfernt, auf einer andern Seite der Stadt Brad- 
ford, jedoch näher an dieser selbst. 

Bei B. wird alles mögliche fabricirt. Da 
sind Hochöfen, Giefserei, Martin-Stahlwerk, Blech-, 
Stab-, Winkeleisen -Walzwerke, Kesselschmiede 
u. s. w. 

Die Blechfabrication von B. unterscheidet sich 
nicht erheblich von derjenigen in L. M. Die 
Puddel- sowohl als Schweifsöfen arbeiten wie 
dort, direct auf den Kamin, ohne Dampf zu er- 
zeugen. 

Auffällig war im Schweifswerk eine Ecke, in 
welcher zerbrochene Luppen lagen. Ob dieses 
nur Proben waren, oder ob sämmtlichc Luppen 
vorher gebrochen und dann pakelirt werden, war 
leider nicht zu ermitteln. 

In L. M. haben wir nichts Derartiges zu Ge- 
sicht bekommen. 

Bowling besitzt zwei Blechstrafsen zum Ein- 
fachwalzen und Reversiren. Die Bleche selbst 
waren ausgezeichnet im Aeufsern. Die Blech- 
sehecre war eine Guillotinscheere mit langem 
Messer. 

Wie bei L. M. so wird auch bei B. peinlich 
darauf gehalten, dafs jedes Fabricat den Stempel 
des Werkes trägt. 

Nach dem Vorstehenden wird jeder zugeben 
müssen, dafs die englischen Werke ein gutes 
Product fabriciren, und dies hat auch noch Nie- 
mand bestritten. Auf den ersten Blick leuchtet 
aber auch ein, dafs die Selbstkosten bedeutend 
höher sein müssen als die der deutschen Werke. 
Die höheren Kosten entspringen folgenden Ur- 
sachen : 

1. Raffinircn des Roheisens, Arbeitslöhne, 
Kohlen verbrauch, Abbrand. 

2. Geringe Production im Puddelofen. 9 Char- 
gen ä 150 kg = 1350 kg, gegen 300 X6 = 1800 kg 
Einsatz in Deutschland. Die Abhitze der Puddel- 
öfen geht verloren. 

3. Im Schweifswerk bedingen die mehrfachen 
Hitzen einen höheren Abbrand und eine geringere 



Production. Die Abhitze der Schweifsöfen wird 
ebenfalls nicht zur Kesselheizung verwendet. Die 
Wärme der geschmiedeten Bramme geht verloren, 
da dieselben ins Magazin kommen. Bei Wieder- 
erwärmung erhöhter Abbrand. Ferner Zinsver- 
lust auf die oft jahrelang im Magazin liegenden 
Brammen. 

4. Gewöhnliche Feuerungen und grofser Kohlen- 
verbrauch. 

5. In England sind die Kohlen nicht billiger 
als in Deutschland, dagegen die Arbeitslöhne viel 
höher. 

Dagegen fällt allerdings die Luppenstrafsc mit 
ihrer Belegschaft fort, was aber nicht von Be- 
deutung ist, da auf den genannten englischen 
Werken an anderen Stellen ebensoviel Arbeiter 
verwendet werden, die bei uns nicht existiren. 

Was die Qualität der Bleche aus genannten 
Werken betrifft, so zeichnet sich dieselbe durch 
grofse Gleichmäßigkeit aus, die in der sorgfalti- 
gen Ueberwachung der Fabrication, und weil man 
nur eine einzige Qualität fabricirt, ihren Grund 
hat. 

Die englischen Bleche erreichen jedoch die 
deutschen Platten bester Qualität nicht in bezug 
auf Festigkeit und Dehnung, da dieselben durch 
die vielen Hitzen zu trocken werden. 

In allen deutschen Hütten hat man wohl 
festgestellt, dafs man mit zwei Hitzen für den Ham- 
mer die beste Qualität erzeugt, dafs eine dritte 
Hitze bereits von Nachtheil , und nur da ange- 
zeigt ist, wo das Paket wegen seines grofsen 
Gewichts ein dreimaliges Schmieden erfordert. 

In der That zeigten vom Verfasser angestellte 
Zerreifsproben von L. M. - Blechen einen kurzen 
trockenen Bruch, im Gegensalz zu dem sehnigen 
silberglänzenden deutschen Bleche und die Festig- 
keit und Ausdehnung waren dementsprechend 
mäßig. 

Es bleibt nun noch übrig, einen Blick auf 
die im westlichen Deutschland übliche Fabrication 
von Qual itälspl alten zu werfen. 

Auf die Wahl und richtige Mischung des 
Roheisens wird selbstverständlich die gröfstc Sorg- 
falt gelegt. Am besten eignet sich bekanntlich 
eine Mischung von grauem Eisen mit Spiegel, 
dem man nach Bedarf, damit es nicht zu lang- 
sam geht, bestes strahliges Eisen zusetzen kann. 

Das Eisen wird auf Korn gepuddelt, je härter 
desto besser. Jetler Luppenstab wird an beiden 
Enden probirt und sorgfällig sortirt. 

Aus diesen tadellosen und gleichlörmigen 
Stäben bildet man nun Pakete mit Kreuz- und 
Querlagen. Dieselben sind möglichst hoch zu 
bauen, damit der Hammer zu arbeiten hat. Ganze 
Deckel werden meistens nicht angewandt, da die- 
selben nicht so sorgfältig in bezug auf Qualität 
untersucht werden können , wie gewalzte Stäbe, 
die man an der Scheere abschneiden und biegen 
kann. Da die Puddler wissen, dafs eine genaue 
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Untersuchung der grofsen Deckel nicht 'stattfinden 
kann, und strenge Controle unmöglich ist, so 
arbeilen sie in der Regel dementsprechend nach- 
lässig. Es ist deshalb sicherer, hierfür Stäbe zu 
verwenden von grösserem Querschnitt als die 
der Einlage, so stark als die Scheere zu schneiden 
erlaubt. 

Man giebt nicht mehr als zwei , höchstens 
drei Hitzen für den Hammer , letztere für sehr 
schwere Pakete. Die erste Hitze ist von gröfsler 
Wichtigkeit, von ihr allein ist die gute Sc.hweifsung 
des Innern abhängig. Die zweite Hitze schweifst 
alle äufseren Fugen und giebt der Bramme die 
Form für die Walze. Bei gut geschulten Schwei- 
fsern und Schmieden mufs die Bramme nach der 
zweiten Schmiedung das Aussehen eines Stahl- 
blockes haben und weder Risse noch Schiefer 
oder Fehler zeigen. 

Die Paketirung ist von gröfster Wichtigkeit, 
sie hat vor der englischen Methode den Vorzug, 
dafs man dem Blech in beiden Richtungen eine I 
gewünschte Festigkeit und Dehnung geben kann. 
Es ist z. B. ein Leichtes, einer Platte in der 
Querrichtung gröfsere Festigkeit und Dehnung zu 
geben, als in der Faserricbtung , vorausgesetzt, 
dafs Länge und Breite in normalem Verhältnifs 
stehen. 

Wie schon oben erwähnt, legt man gröfsten 
Werth auf Anlage schwerer Hümmer, und mit ; 
Recht. 200 Ctr. dürfte für Pakete bis zu 3000 kg 
genügend sein. 



Die rheinisch -westfälischen Werke, welche 
sich speciell mit Fabrication von Qualitätsblcchen 
j befassen, übernehmen jede gewünschte Garantie 
für ihre Qualität , soweit sie im Bereich der 
Möglichkeit liegt. Während die deutschen Kessel- 
revisionsvereine für beste Qualität vorschreiben : 

lang: 36 kg Festigkeit, 18 % Ausdehnung, 
quer: 34 kg „ 12 % 
wird in den meisten Fällen erreicht 

lang: 37 bis 40 kg, 20 bis 30 «fe, 
quer: 36 bis 39 kg, 15 bis 25 %, 

womit jedoch nicht gesagt sein soll , dafs eine 
Erhöhung der vorgenannten Zahlen erwünscht 
sei. Dieselben sind gut gewählt und die höheren 
Ziffern ergeben sich von selbst, weil mau, um 
die ersteren zu erreichen , mit einem gewissen 
Sicherheitscoefficient zu arbeiten gezwungen ist. 

Selbstverständlich werden sämmtliche Platten 
sorgfaltig geglüht, ehe sie die Hülle verlassen. 

Es würde zu weit führen, eingehender auf 
die Fabrication in Deutschland einzugehen. Vor- 
stehendes mag genügen, zu zeigen, dafs deutsche 
Bleche ihren guten Ruf verdienen. 

Die Thatsache bleibt denn auch unbestritten, 
dafs Deutschland auf dem Weltmarkt eine Posi- 
tion nach der andern erobert, welche früher 
England inne hatte , und dafs gute deutsche 
Waare über alte Vorurlheile den Sieg davon 
trägt. 

V. 



Beitrüge zur Berechnung der Gebläsemaschinen. 

Von H. Fehland. 



Nach Fertigstellung des nachfolgenden Ar- 
tikels über Berechnung der Gebläsemaschinen 
ging mir die Kritik des Herrn Majert in Siegen 
über meinen kleinen Aufsatz im Octobcrhefle 
dieser Zeitschrift zu, in welchem ich für Ge- 
bläse mit kleinerem Hube eintrat und ein Wort 
für die Ambergcr Maschine mit drei Cylindern 
einlegte. 

Bevor ich nun meine neue Arbeil den ge- 
ehrten Lesern dieses Blattes übergebe, kann ich 
nicht umhin, einige Worte über die Auslassungen 
des Herrn Majert vorauszuschicken. 

Die lange Auseinandersetzung des Herrn M. 
über Gebläse mit einem, zwei und drei Cylindern 
übergehe ich , bemerke nur , dafs er die Vor- 
theile der letzteren im Grunde doch zugesteht. 

Vollständig unverständlich ist mir aber der 
Versuch , zu beweisen oder vielmehr die Be- 
hauptung , eine Gebläsemaschine, die anfangs 
mit geringer Füllung arbeite, könne nach längerer 



Betriebszeit nur noch eine solche von 25 % bei 
Condensation oder noch weniger vertragen. 

Ich interessire mich nun bereits seit 40 
Jahren sehr lebhaft für Gebläsemaschinen, habe 
aber gefunden, dafs dieselben auch später sehr 
gut gehen können, wenn sie nur rechtzeitig 
reparirt, überhaupt gehörig im Stande erhalten 
werden. 

Was diesen Punkt anbetrifft, so weifs ich 
die Maschinen in Amberg und Geisweid in guten 
Händen, und wenn dieselben heute im gewöhn- 
lichen Beiriebe etwa mit v no bis * * Füllung 
arbeiten , so bin ich der Ueberzeugung , dafs 
dies auch noch nach langen Jahren möglich 
sein wird. Auffälligerweise sagt übrigens Herr 
M. Seile 722 unten von einer alten Maschine, 
dafs sich dieselbe wahrscheinlich mit leichler 
Mühe wieder dermafsen werde verbessern 
lassen , um bezüglich der Ökonomie einer 
neuen ebenbürtig zu sein. 
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Was nun zunächst die Maschine in Alten- 
hundem betrifft, so habe ich von derselben keines- 
wegs gesagt, dafs ihr Dampfverbrauch ein er- 
staunlich niedriger sei , sondern ich habe 
denselben nur demjenigen der Maschinen auf 
Friedrich-VVilhelms-Hütte gegenübergestellt, ganz 
und gar ohne die Absicht, damit Jemandem zu 
nahe treten zu wollen. Wenn mir Herr M. aber 
zumuthet, die alten Maschinen zu Altenhundem 
den neuen gegenüberzustellen, so weifs ich nicht, 
was er damit bezweckt, mufs ihn dicserhalb 
und wegen seiner Beurtheilung der neuen Ma- 
schinen überhaupt auch an die Herren Gebr. 
Klein, als Lieferanten der letzteren, verweisen. 
Möge er sich auch mit Herrn Grabau in Han- 
nover abfinden , welcher die Gebläsemaschine 
mit 1 m Hub für Altenhundem in Vorschlag 
gebracht bat. 

In den Angaben über die Hochdahler Ma- 
schine habe ich mich keineswegs geirrt , wie 
Herr M. voraussetzt; ich stelle indessen durch- 
aus nicht in Abrede, dafs dieselbe auch einige 
Touren mehr machen könne, wie die mir in 
Hochdahl angegebene Maximalzahl 25, so dafs 
in dieser Beziehung Herr Horn nicht erst als 
Schiedsrichter angerufen zu werden braucht. 
Wenn aber diese Maschine im Gewichte pro 
Pferdekraft mit der in Altenhundem überein- 
stimmt, so ist von Herrn M. zu beachten, dafs 
jene ohne Condensation arbeitet, diese aber 
zwei Condensatoren besitzt, welche auch etwas 
wiegen. 

Die Behauptung des Herrn M., die Ilseder 
Maschine sei nicht für 0,3 kg, sondern auf | 
0,443 kg Winddruck conslruirt, zeigt, dafs er 
die Verhältnisse nicht kennt und ins Blaue ur- 
theilt. Die Maschine ist nach dem mir s. Z. 
vorgelegten Contracte für 0,3 kg maximalen 
Winddruck und höchstens 20 Touren bestellt 
und geliefert worden, wird aber mit ca. 0,28 kg 
Druck und nur ausnahmsweise mit 20 Touren 
betrieben, kann auch nach ihren Stärken nicht 
höher beansprucht werden, da Bahmen und 
Welle ohnehin schon gebrochen sind. 

Wäre dies nicht der Fall gewesen, so hätte 
ich jedenfalls die Maschinen untereinander bei 
gleicher Windpressung verglichen ; so aber 
ging es nicht. Leider habe ich erst jetzt aus 
der Kritik des Herrn M. ersehen , dafs derselbe 
kürzlich auch Gebläsemaschinen mit geringem 
Hube conslruirt hat. Hätte ich das im October 
gewufst, würde ich den Herrn gebeten haben, 
mir die Verhältnisse derselben mitzutheilen , um 
dieselben für meinen kleinen Artikel verwenden 
zu können. 

Wundern mufs ich mich aber darüber, dafs 
Herr M. laug und breit gegen Maschinen mit 
kleinem Hube und gröfserer Tourenzahl eifert und 
schliesslich eine gleiche Anzahl Umdrehungen selbst 
bei etwas gröfserem Hube in Anwendung bringt. 



In bezug auf seine Compound-Maschinc für 
die Main Weser-Hütte in Lollar giebt er nämlich 
1,25 Hub und eine Maximal-Toureuzahl von 45 
an. Bei 40 Umgängen und 0,45 kg Winddruck 
berechnet ferner Herr M. diese Maschine zu 
360 HP und sagt , das Gewicht derselben pro 
Pferdekraft verhalle sich zu dem der Völklinger 
gleichartigen Maschine wie 1 : 0,9. 

Hierbei geht es aber dem Herrn M., wie es 
mir, leider gezwungen, mit der Maschine zu 
Ilsede ergangen ist und dies von ihm gerügt 
wurde. 

Nach meinen neuen Berechnungen , welche 
Herr M. vielleicht auch einer Ansicht würdigt, 
wenn ihn auch mein Artikel aus October, wie 
es offenbar scheint , schwer verletzt hat, leistet 
die Maschine in Lollar nicht 360, sondern 384 
Pferde, so dafs bei einem Totalgewichte der- 
selben von 96000 kg auf die Pferdekraft 250 
kg entfallen. Berechnet man aber die Völklinger 
Maschine unter derselben Windpressung von 
0.45 kg, so bekommt man ca. 365 HP und 
pro Pferd 208 kg, also nicht ein Verhällnifs 
von 1:0,9, sondern umgekehrt = 1,2: I. 

In einem mufs ich aber dem Herrn M. zu- 
stimmen , dafs ich nämlich die im October ge- 
brauchten Coefficienten zur Berechnung des 
Effects der Maschinen nicht ganz richtig, näm- 
lich zu klein angenommen habe ; dies war aber 
gleichmäfsig bei allen von mir aufgeführten 
Gebläsen der Fall, so dafs die Verhältmfszahlen 
für die Maschinengewichte pro Pferdekraft davon 
nicht berührt werden, wie ich aus einer noch- 
maligen Durchrechnung unter Benutzung der 
jetzt verbesserten Zahlen gefunden habe. 



Abgesehen davon, dafs die Maschinenfabriken 
ja das ganz natürliche Bestreben haben , die 
vorhandenen Modelle nach Möglichkeit auszu- 
nutzen, zeigt sich neben den hieraus entspringenden 
Differenzen in Lieferung« - Offerten auch noch 
mehr oder weniger deutlich, dafs die Hechnungen 
über Gebläse und namentlich die Bestimmung 
der Gröfse des Dampfcylinders für eine gegebene, 
in der Minute zu liefernde Windmenge noch 
sehr verschieden sind. 

Was ist nun aber das Hichtigc? 

Zur Klärung dieser Frage habe ich mir eine 
beträchtliche Anzahl von Diagrammen an Ge- 
bläse- und Dampfcylindern verschafft und daraus 
Formeln abgeleitet, deren Ergebnisse grofse An- 
näherung an die Wirklichkeit bieten; dennoch 
betrachte ich diese meine mühselige Arbeit nur 
als Versuchsarbeit und würde es mich aufrichtig 
freuen , wenn die Herren Fachgenossen den 
Gegenstand weiter verfolgen wollten, um so zu 
noch vollkommneren und endgültigen Formeln zur 
Berechnung der Gebläscmaschinen zu gelangen. 

Bis es aber dahin kommt , dürften meine 
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Formeln, wie ich glaube und auch im Folgenden 
nachweisen werde, immerhin Beachtung ver- 
dienen und ungestraft Anwendung finden können. 

Die Diagramme und sonstigen Daten, welche 
mir zum Zwecke der vorliegenden Ahhandlung 
gütigst zugestellt worden sind, haben mir deutlich 
gezeigt, dafs man hei der Untersuchung und 
Berechnung der Gebläse nicht von dem durch 
das Manometer an der Windleitung angezeigten 
Drucke ausgehen sollte, da dieser wegen seiner 
Schwankungen zu erheblichen Differenzen führen 
kann : es sind vielmehr möglichst Diagramme in 
der Windleitung resp. im Hegidator zu nehmen 
und diese den Rechnungen zu Grunde zu legen, 
wenn man richtige Resultate erlangen will. 

Auf diese Diagramme habe ich denn auch 
meine Berechnungen gestützt, zu welchen ich 
hiernach übergehe. 

1. GeUii-se für Hochöfen. 

Die Diagramme dieser Gebläse haben unter 
den bei Hochöfen vorkommenden Windpressungen 
im allgemeinen die Gestalt Fig. 1. 



Es ist aber die obere Linie a b. weiche die 
Endpressung im Windcylinder angicht , keines- 
wegs immer eine gerade und der atmosphärischen 
Linie c d parallele , sondern hiiulig eine ge- 
brochene oder gekrümmte Linie ; in den nach- 
stehenden Rechnungen soll indessen a h als ge- 
rade und parallel c d angenommen und der 
sich dann ergehende mittlere Enddruck = % ge- 
setzt werden und zwar in kg pro qcm. 

s }$ setzt sich zusammen aus dem Windüber- 
drucke tyi und dem Vacuum s, welches als 
Mittel aus den Diagrammen zu 0,013 kg an- 
genommen werden kann, so dafs der absolute 
Enddruck im Windcylinder + 1,02 kg sein 
würde. 

Uei Bestellung einer Gebläsemaschine wird 
nun gewöhnlich das Luflvoluin V angegeben, 
welches in der Minute anzusaugen ist, und die 
Windpressung p kg pro r|cm, mit der das 
Gebläse arbeiten soll und unter welcher ich, 
wie oben bemerkt, die Pressung in der Wind- 
leitung oder dem Regulator versiehe. 

Da aber auch häufig noch Bedingungen über 
den Dampfverbrauch pro 100 cbm des effecliv 
gelieferten Windes unter der vorgeschriebenen 
Pressung p gestellt werden , so handelt es sich 
nun darum , aus dieser den Bruchtheil I des 
Kolbenweges, auf welchem die Endpressung s 4& 
stattfindet, sowie dieses $ selbst und endlich die 
mittlere Windpressung Üßm im Cylinder zu 
bestimmen, welche letztere dann zur Berechnung 
des Dampfcylindcrs dient. 
U 



Die Ermittelung der Dimensionen des Ge- 
bläsecylindcrs aus dem zu schöpfenden Lufl- 
volum kann hier nicht in Frage kommen, da 
dieselben sich ja einfach aus der angenommenen 
Kolbengesehwiiidigkeit unter Berücksichtigung des 
Kolbenstangen-Querschnitts ergeben. 

Was nun die Gröfse betrifft, so habe i' h 
aus den Diagrammen abgeleitet, dafs man für 
Iloi hofeugeblase $ = '"':> P annehmen kann : 
ferner ist 

_ | + 1.02\ 0,29 1 ,033 
V 1,033 / X %\ + 1,02 

*« - (H-) *■ 

Wie nahe die Resulüite aus diesen Formeln 
an die Wirklichkeit kommen, werde ich in fol- 
gender Tabelle vorführen. 



— 



0,1910! 0,2107 

0,29:.:. 0.3280 



r ■ I 

0,2129 0,8940 0,8702.0,199:. 0,199« 



0,3283 0.8240 ; 0,8180 j 0.2990 '■ 0,2984 
(i,3017 ; 0,3389 0,3352 0.8130 j 0.8147 | 0,3072 j 0.3041 
0.3100 : 0,3420 1 0.3444 i 0.8200 0,81 l<> j, 0,3112 i 0.31 18 



0,339,*i ' 0.3770 , 0.3772 : 0,79110 , «»,7»G0 
0.3772 
? 



0,4142 0,4190 0.7880 0,7800 



0.2837 — 



0,8420 | 0.8390 



0,388'. 
0.3703 
0.2613 



0.3387 
0.3727 
0.2000 



Die Rechnungswerthe J und tym sind voll- 
ständig aus der Pressung p nach den Formeln 
[»rechnet. 

Was die Gröfsen I betrifft, so zeigen dieselben 
zwar Abweichungen bis ca. 1 r ft, von den Ver- 
suchsweisen , welche aber kaum in Betracht 
kommen können , da die Zahlen für $ni , auf 
welche es hauptsächlich ankommt, fast genau 
mit den aus den Diagrammen gefundenen über- 
einstimmen, selbst in der eisten Reihe der Ta- 
belle , in welcher das berechnete I von dem in- 
dicirten ausnahmsweise stark abweicht. Es 
lagen aber für diesen Fall nur zwei Diagramme 
vor, in welchen zwischen 0,2039 und 0,2174 
schwankte, so dafs dieser Versuch als ein zuver- 
lässiger nicht wohl anzusehen ist. 

Vergleicht man die Ycrsuchswerthe von p 
und tym zwischen p = 0,2955 und 0,3772, 
innerhalb welcher Grenzen die Gebläse für Hoch- 
öfen bisher gewöhnlich bestellt wurden, so findet 
man, dafs p uud $m sehr nahe ziK.imiiun- 
fallen. Die Differenzen zwischen beiden betragen 
0,3 bis l.S'ty, ja der Durchschnitt von allen 
ergieht vollständige Gleichheit. 

Hierauf basirl denn auch wohl die Pi.im- 

I 
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4 

71 



0,28 



1 



= 887 



sein. 



1,9 0,75 
Der Sicherheit halber dürfte 900 min, vielleicht 
noch etwas mehr, anzunehmen sein." 

Nun ist aber in Wirklichkeit bei 0,35 kg 
Manometerdruck der mittlere Winddruck im 
Gebläse nicht 0,28 kg, sondern 0,348 kg, der 
Gegendruck im Dampfcylinder auch nicht 1,1, 
vielmehr 1,3 kg; ferner der mittlere Dampf- 
druck 5 X 0,58 — 1,8 = 1,6 kg und nicht 
1,9 kg, endlich k statt 0,75 zu 0,85 anzunehmen. 

Die Gebläsekolbcnflächc beträgt 31416 und 
nach Abzug der Kolbenstange 30 925 qern; es 
ist also der gesammle Winddruck 30 925 x 
0,348 = 10762 kg. 

Nennt man nun f die nützliche Dampfkolben- 
lläche und nimmt die Kolbenstange bei 4 Atmo- 
sphären Ueberdruck = 0,12 D an, so mufs 
0,85 x 1,6 f = 10 762 oder f = 7 913 qcm 
sein, folglich 

(D* — 0.0I44D 8 ) 7913 und D = 1000mm. 
4 

Wäre aber die Maschine nach der oberen 
Rechnung etwa mit D = 910 mm ausgeführt, 
so konnte sie nimmermehr mit der beabsichtigten 
Viertelfüllung arbeiten. 



einer sehr bekannten Maschinenfabrik , bei der I 
Bestimmung des Dampfcy linders ohne weiteres 
die Pressung p als mittlere im Windcylinder in 
Rechnung zu ziehen. 

Ist dies nun auch nicht ganz genau, so läfst 
es sich doch insofern rechtfertigen, als zur Be- 
rechnung der milbigen Dampfkulbenfläche noch 
ein Coefficient k für den maschinellen Wirkungs- 
grad anzunehmen ist, durch welchen die Fabrik, ' 
welche das von ihr anzuwendende k aus der 
Erfahrung kennt, die etwa nölhige Correetur vor- 
zunehmen imstande ist. 

Immerhin wird dieses Verfahren zu besseren 
Resultaten führen und demjenigen hei weitem 
vorzuziehen sein, welche« von anderer Seite aus- 
geübt wird , nämlich den Dampfcylinder zu- 
nächst aus der Windleistung zu berechnen und 
dann denselben willkürlich etwas gröfser zu 
inachen. 

In einem Falle , wo es sich um die Be- 
stimmung der Dampfcylinder - Durchmesser I) 
einer horizontalen Zwillings-Auspuffmaschine bei 
4 Atmosphären Ueberdruck und Viertelfüllung 
für Gebläsecylinder von t> = 2,00 m bei 0,35 
kg Windpressung handelt , drückt sich der Be- 
treffende wörtlich folgendermaßen aus: 

«Der mittlere Windüberdruck im Gebläse- 
cylinder ist 0,95 x 1,35 — 1 = 0,28 kg pro 
qcm, die mittlere Spannung im Dampfcylinder, 
bei l /* Füllung und 1,1 kg Gegendruck (In- 
genieur-Kalender XIII) 0,6 X 5 — 1,1 = 1,9 kg 
pro qcm; demnach mufs bei 75 # Nulzeffect der 
Dampfcylinder-Durchmesser 



Es wäre in diesem Falle f — 6 410 qcm, 
folglich 0,85 x 6410 (p 0 — Pi) = 10 762 und 
der Nutzdruck po — p, = 1,975 kg, woraus sich 
wegen pi = 1,3 als mittlerer absoluter 
Dampfdruck 3,275 kg und eine Füllung von 1 .i 
statt der verlangten Viertelfüllung ergiebt. Der 
Dampfverbrauch würde dabei den erwarteten um 



etwa 1 iV übersteigen. 



Der Vollständigkeit wegen will ich nun auch 
noch die Berechnung der Gebläse in den Ka- 
lendern einer Betrachtung unterwerfen. 

Die von Gebr. Klein in Dahlbruch für das 
Hochofenwerk in Altenhundem gelieferte Zwillings- 
Maschine mit Condensation' saugte bei der durch 
Herrn Grabau (Hannover) erfolgten Abnahme in 
einem einfachen Kolbengange 1,7388 cbin Luft 
in jedem Cylinder an, also bei 43,5 Touren im 
ganzen 302 cbm, und lieferte pro Secunde 
4,462 cbm Luft von 0,2 kg Pressung. 

Nach dem Stühlcn'schen Ingenieur-Kalender 

ist nun die effektive Betriebskruft zu berechnen aus 

1 10 000 
N = /' p Q, 

p « 75 



worin Q das in der Secunde gelieferte Wind- 
quantum, p der Winddruck in kg pro qcm und 
ft ein Coefficient ist, der für p = 0,2 mit 0,937 
angenommen werden- soll. Für p o ist der 
weite Spielraum zwischen 0,45 und 0,60 ge- 
geben. 

Es ist demnach im vorliegenden Falle für 

p u = 0,45 

100 10000 

N = — — 0,937 • 0.2 • 4,462 = 24 Ii 

45 /5 

Pferdekräfte, 

und da bei dieser Stärke der Nutzeffect zu 0,835 
angenommen werden kann , so berechnet sich 
die indicirte Leistung 4 = 298, während bei 
p ß = o,60 . . . N = 186 und J = 224 Pferde- 
kräfte betragen würde, zwischen welchen Zahlen 
man dann zu wählen hätte. 

Herr Grabau fand nach dem mir vorliegenden 
Abnahme-Protokolle J = 176. — 

Die Angaben in meinem Kalender für 1875 
würden eegeben 

N = 1.2 • 2,3 • 302 . log. nat.(l + 

= 147,65 
und wegen k = 0,825 • • 
176 nach den Versuchen. 

Wenngleich diese Zahlen nun auch keine 
wesentliche Differenz zeigen, so fand bei späteren, 
an derselben Maschine ungestellten lndicirungen 
doch eine geringere Annäherung des durch 
Rechnung gefundenen J an das indicirte stall, 
so dafs ich mich vcranlafst fand, die hier vor- 
gelegten neuen Berechnungen anzustellen. 

Bei diesen letzleren Versuchen war nämlich 
die Dampfleistung J = 216 Pferdekräfte und der 
mittlere Winddtuek $m = 0,2944, für welchen 



.1 = 179 «lalt 



Digitized by Google 



Januar 1885. 



.STAHL UND EISEN/ 



Nr. 1. 35 



sich nach unten folgender Tabelle der Druck in 
der Leitung p = 0,2912 berechnet. 

Das bei 42 Touren angesaugte Luftvolum 
war V = 292 cbm. Die Berechnung nach dem 
Kalender .soll aber für V von 0° angestellt 
werden; nimmt man nun an, dafs die im Juli 
v. J. ausgeführten Versuche bei einer Temperatur 
von 15° stattgefunden haben, so reducirt sich 
V auf ca. 275 und es ergiebt sich dann 

N = 1,2 • 2,3 . 275 . log. nat. (l + 

= 191,5 



und wegen k = 0,83 • • J = 226 Pferde- 
kräfte, während es in Wirklichkeit nur 216 
betrug. — 

Unter Zugrundelegung der neuen Formeln 
habe ich die nachstehende Tabelle für die bei 
Hochöfen in Betracht zu ziehenden Pressungen p 
berechnet; für zwischenliegendc Gröfsen von p 
findet man die denselben entsprechenden 
Werthe $ , I und $m leicht vermittelst der 
Differenzzahlen für benachbarte Pressungen p der 
Tabelle, sowie umgekehrt p aus 



kfe' 



p in 

cm 



kg 



Diffe- 
renz 



kg 



Diffe- 
renz 



N 
V 



J 

V 



0,050 
0,075 
0,100 
0,125 
0,200 
U.225 
O.250 
U.275 
0,300 
0,325 
0,350 
0,375 
0,400 
0,425 
0,450 
0,475 



3,68 
5,52 
7,35 
9,20 
14,71 
16,55 
18,40 
20,23 
22,07 
28,90 
25,74 
27,58 
29,42 
31,26 
33,10 
34,94 



0,68 
1,02 
1.35 
1,70 
2,71 
3,05 
3,40 
3,73 
4,07 
4,40 
4,74 
5,08 
5,42 
5,76 
6,10 
6,44 



0,0555 
0,0833 
0,1111 
0,1389 
0,2222 
0,2500 
0,2778 
0,3056 
0,3333 
0,8611 
0,3889 
0,4167 
0,4444 
0,4722 
0,5000 
0,5278 



0,9704 
0,9519 
0,9343 
0,9173 
0,8706 
0,8557 
0,8419 
0,8284 
0,8153 
0,8028 
0,7907 
0,7790 
0.7676 
0,7567 
0,7462 
0,7857 



Abgesehen von Gebläsen mit Balancier, 
welche kaum noch gebaut werden dürften , ist 
der Hub für Wind- und Dampfkolben derselbe. 
Bezeichnet man die nützliche Winrlkolbcnfläche 
also in qcm mit 2r> so findet man in letzterm 
Falle die Dampfkolbenlläche f in qcm unter dem 
nützlichen Dampfdrücke p„, — p 0 — pi einfach 
aus F $m = k f p m . 

Was nun den maschinellen Wirkungsgrad k 
betrifft , so wurde derselbe an guten Maschinen 
im Anfange des Betriebes = 0,785 bis 0,815 
gefunden, während sich nach längerem Betriebe 
an sechs Maschinen verschiedenen Systems als 
Mittel k = 0,885 herausgestellt hat. 

Bei Uebernahme einer Garantie dürfte also, 
y: nach der Zeit der Abnahme der Maschine 
nach Aufstellung derselben, k = 0,80 resp. 0,85 
in Ansatz zu bringen, überhaupt aber 0,85 zu 
nehmen sein, wenn die etwa in beziig auf den 
Danipfverbrauch der Maschine gestellten Be- 
dingungen nicht zu scharf sind und sich mit 
Sicherheit auch noch erfüllen lassen, falls beim 
liulii iren bald nach dein Beginne des Betriebes 
der Fülhmgsgrad ein etwas höherer sein müfste 
als der bei Berechnung des Dampf« ylindors und 
des Dampfverbrauches in Aussicht genommene. 



1 

/0.0186 
0,0196 
0,0170 

> 0,0 149 
0,0138 
0,0135 
0,0131 
0,0125 
0,0122 •' 
0,0117 , 
0,0114 I 
0,0109 ',! 
0,0105 ij 
0,0105 | 



0,0547 
0,0813 
0,1075 
0,1332 
0,2078 
0,2320 
0,2558 
0,2794 
0,3026 
0,3255 
0,3482 
0.3706 
0,3928 
0,4148 
0,4365 
0,4580 



l 

/ 0,0266 
0,0262 
0,0257 

\ - 
1/0,0242 

I 0,0238 

I 0,0236 

0,0232 

0,0229 

0,0227 

0,0224 

0,0222 

0,0220 

0,0217 

0,0215 



0,1216 
0,1807 
0,2388 
0,2960 
0,4618 
0,5156 
0,5684 
0,620i> 
0,6724 
0,7233 
0,7738 
0,8236 
0,8729 
0,9218 
0,9700 
1,0178 



0,1431 
0,2125 
0,2810 
0,3481 
0,5433 
0,6065 
0,6688 
0,7305 
0,7911 
0,8510 
0,9103 
0,9681» 
1,0269 
1,0845 
1,1412 
1,1974 



Die Zahlen unter - der Tabelle sind denn auch 

mit k = 0,85 berechnet worden. Endlich ist 
noch die Windleistung in Pferdekräften bei dem 
in der Minute anzusaugenden Volum V 

10000 m 1T 20 _ „ ,N 20 OJ 
= 75^10 * m V = 9 * m V U,,d V = ¥ * m ' 
welche Zahlen die Tabelle ebenfalls enthält. 

Nach der Tabelle würde für die oben cilirten 
Grabauschen Versuche in Altenhundem bei V 
= 302 und p = 0,2 kg, sich N = 0,4618 ;< 
302 = 139,46 Pferdekräfte ergeben, die Dampf- 
leistung, nach meinem Kalender berechnet (>Stuhl 
und Kisen« 1884, Seite 608), aber J = 176,74 
sein, woraus k — 0,789 erfolgt, während die 
Dampf- und Winddiagramme k = 0,785 aus- 
gewiesen haben. 

Ii. Gebläse für Iksxr.merucrke. 
In den Winddiagrammcn dieser Maschinen 
ist die obere Drucklinie a b (Fig. II) meistens 

/ 



) 
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noch mehr gekrümmt als in »Ionen der Hoch- 
ofcngebläse. 

Die nachstehenden Formeln enthalten als $ 
wieder den mi II leren Enddruck im Wind- 
cy linder hei dem Ueberd rucke p kg im Regulator, 
wobei % aus der oberen Drucklinic e f des letzteren 
ermittelt ist. 

Die Gebläse werden meist zwischen den 
Grenzen p ~ 1,5 und 2,1 betrieben, für welche 
ich aus den Diagrammen gefunden habe, dafs 
mau 

<> _ * , , _ Ii 033 + °'" J " 

7 1 1,03 \ 1,033 / < 

oi 

^1 = 0,9751(^+1,03,(1 + log.nat. 1,03 

setzen kann, wonach die unten folgende Tabelle 
berechnet worden ist. 

Inwieweit die Resultate aus jenen Formeln 



mit der Wirklichkeit übereinstimmen, werde ich 
an zwei Beispielen zeigen. 

6 Versuche ergaben im Mittel 
p= 1.7; 1,941 ; 1 = 0,43 und ty» ^ 1,202, 
während aus den Formeln erfolgt 
$ = 1.943 ; 1 = 0,425 und = 1,203. 

Für zwei andere Versuche mit p = 1,63 
war ^ = 1,87 und $m = 1,23; nach der 
Rechnung würde man % = 1,803 und tyn = 
1,227 erhalten. 

Aus den Versuchen, welche zur Erniillelung 
des maschinellen Wirkungsgrades k angestellt 
worden sind, geht hervor, dafs k zwischen 0,78 
und 0.83 liegt, also bei Berechnung der Ma- 
schinen zu 0,80 angenommen werden kann. 

Mit diesem Werthe sind denn auch die 

Gröfscn ~ der Tabelle berechnet worden. Für 

Pressungen p — 0,5 bis 1,0 dürfte ~ 1,125 p 
und zwischen 1,0 und 1,5 mit 1,135 p in 
Rechnung zu bringen sein. 



p = 


1,5 


1.0 


1.7 


1.8 


1,9 


2,0 


2,1 


2.2 


2,3 


1 


0.459 


0,443 


0,428 


0,414 


0,402 


0,389 


0,377 


0,366 


0,356 


$m = 


1,150 


1,209 


1,263 


1,316 


1,367 


1,416 


1,464 


1,507 


1,550 


N 
V 


2,555 


2,687 


2,807 


2,924 


3,038 


3,147 


3,253 


3,349 


3,444 


J 

V 


3,194 


3,358 


3,508 


3,656 


3,797 


3,933 


4,067 


4,186 


4.306 



* Die Aufnahme dieser Formeln und Tabellen in 
erfolgen. 



Kalender kann nur mit Genehmigung des Verfassers 



Zur Lage der Eisen- und Stahlindustrie Deutschlands. 



Die gedrückte Stimmung, welche in der 
Eisen- und Stahlindustrie auf dem ganzen Welt- 
märkte schon seit längerer Zeit herrscht und, 
wie es den Anschein hat, fürs erste noch nicht 
weichen will, giebt Veranlassung, einen Rück- 
blick auf die Gesammtbewegung zu weifen, 
welche in Material und Geldwerlhen auf diesem 
Gebiete der Volkswirtschaft während der letzten 
Jahre in Deutschland stattgefunden haben. 

Es wurden in ganz Deutschland hergestellt 
an Roheisen-, Eisen- und Stahlfabriealen aller Art : 



Im 

Jahre 


Menge in 
Tonnen 


Im Werth von 
Mark 


birtkitbiilll- 
•♦rth flr i\* 
Tmm V 


18S0 
1881 
1882 
1883 


2 570 283.06 

2 914 081.20 

3 323 633.76 
3 286 118.55 


437 457 614 
487 892 592 
575 051 476 
521 429 539 


170,20 
167,43 
1 73,02 
158.6S 



Die Erzeugung von Eisen und Stahl hat 
demnach im Deutschen Reiche bis zum Jahre 
1883 stetig und durchschnittlich um 13 % jähr- 
lich zugenommen: die Preise haben sich in 
dieser Zeit auf ziemlich gleicher Hübe erhalten, 
sind aber im verflossenen Jahre gegen die des 
Vorjahres nicht unerheblich zurückgegangen. 
Letzteres würde allein noch kein Beweis für eine 
schlechte Lage des Eisenmarktes sein, denn die 
• Gesammtproduction zeigt gegen die Mengen des 
Jahres 1*80 und 1881 noch immer einen 
starken Zuwachs, der einen müfsigen Rückgang 
der Preise ausgleichen könnte. 

Die Aussichten für den Markt gestalten sich 
aber ungünstiger, wenn man die Ergebnisse des- 
jenigen Zweiges der Fabricaliou in Vergleich 
zieht , welcher die Veredelung des Eisens um- 
fafst, bei der ein gröfserer Aufwand an Arbeit, 
eine giöfsere Kapitalanlage für technische Ein- 
richtungen erforderlich ist und dementsprechend 
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eine Werthcrhöliung des Fabricats eintreten 
mufs , nämlich die Ergebnisse der Herstellung 
von Flufseisenfabricaten. 

Es wurden an fertigen Flufseisenfabricaten 
aller Art — ausgenommen Ingols und Halb- 
fabricate — hergestellt: 



Iru 

Jahre 


Menge in 
Tonnen 


• 

Im Werth von 
Mark 


DirthuhiitM- 
wurth fir i\t 
Tran M 


1880 


624 417,62 


129 592 855 


207,54 


1881 


840 224,66 


163 164 266 


194,19 


1882 


1 003 406,45 


199 951 688 


199,27 


1883 


859 812,98 


147 511 173 


171,56 



Die Verarbeitung von Stahl, welche bis Ende ' 
des Jahres 1882 bei lohnenden Absatzpreisen 
erfreulich zugenommen hatte, ist demnach im j 
Jahre 1883 erheblich zurückgegangen, und, was 
noch ungünstiger wirkt , die Preise haben einen 
ganz empfindlichen Abschlag erlitten. 

Wenn auch die Preise der Vorjahre als 
gute zu bezeichnen sind, so nnifs ein gleichzeitig 
mit der verminderten Nachfrage eintretender 
Rückgang des Durchschnittspreises von 18 bis ] 
20% doch immer recht bedenklich erscheinen, ' 
um so mehr als die Aussichten für eine Besserung 1 
mir sehr gering sind und noch weiter gedrückt | 
werden durch die rückläufige Bewegung, welche ; 
in der Ausfuhr von deutschen Stahlfabricaten 
sich bemerkbar macht. 

Die weitaus gröfsten Mengen dieser Ausfuhr ; 
entfallen auf den Eisenbahnbedarf an Schienen, ' 
eisernen Schwellen und Befesligungsmaterialien. ! 

Von diesen Gegenständen wurden ausgeführt: j 



Im 

Jahre 


Eisenbahn- 
schienen 
Tonnen 


liienUliKBinlUii 
(. i. «. 

Tutnit-n 


Zusammen 
Tonnen 


1880 


230 204 


8 746 


238 950 


1881 


250 708 


11 981 


262 689 


1882 


186 054 


11 596 


197 650 


1883 


176 176 


19 2M 


195 406 



Während der Absatz von Schwellen und Be- 
festigungsmaterial eine geringe Steigerung um 
10 000 bis 11 000 t erfahren hat, ist die Ans- j 
fuhr von Schienen seit dein Jahre 1881 bis i 
18H3 um 74 532 t zurückgegangen, und während 
die Summe dieser Ausfuhr an Eisenbahnmaterial 
im Jahre 1880 noch über ein Dritttheil der 
Mcsammtproduelion an Klufseisenfabricuten 
Deutschlands betrug, ist sie im Jahre 1883 j 
nahezu auf den vierten Theil zurüekgegaugeu. 
Soweit die Ergebnisse des Jahres 1884 in dieser i 
Beziehung bekannt sind , scheint eine Wendung 
zum Bessern noch nicht eintreten zu wollen. 
rJs sind nämlich in den 9 Monaten des Jahres i 



1884 bis Ende September ausgeführt worden: 
105 765 t Schienen gegen 135 025 t in dem- 
selben Zeitraum des Vorjahres und 13 391 l 
Schwellen und Kleineisenzeug gegen 14 579 t 
des Vorjahres , Zahlen , die leider auf einen 
weiteren Rückgang für das Ergebnifs des ganzen 
Jahres 1884 schliefsen lassen. 

Die Aussichten, welche nach diesen Ermit- 
tehingen für die Eisen- und Stahlindustrie Deutsch- 
lands sich eröffnen, können als erfreuliche nicht 
bezeichnet werden. Während infolge der Anlage 
neuer und der Erweiterung vorhandener Werke 
das Arbeitsbedürfnifs unausgesetzt auf Steigerung 
der Fabrication und Niedergang der Preise hin- 
drängt, hat gleichzeitig der Hauptgegenstand der 
Ausfuhr, die Eisenbahnschienen, nicht nur keine 
Steigerung, sondern einen Rückgang um etwa 
33 % erlitten. Eine günstige Wirkung auf den 
Absatz deutscher Eisenbahnschienen im Auslande 
wird vielfach von der vor einiger Zeit abge- 
schlossenen internationalen Schienengemeinschafl 
zwischen den nach Deckung des Bedarfs im 
eigenen Lande auf die Ausfuhr angewiesenen eng- 
lischen , belgischen und deutschen Walzwerken 
insoweit erhofft, als die unhaltbaren Preise, welche 
infolge der mafslosen Concurrenz auf dem Welt- 
märkte bis zu den Selbstkosten herabgedrückl 
waren, eine Besserung erfahren werden. Eine 
Steigerung der Nachfrage nach Schienen im 
Auslände kann diese Vereinbarung freilich nicht 
herbeiführen; es steht vielmehr zu befürchten, 
dafs das bisherige Absatzgebiet für die Erzeug- 
nisse der genannten drei Länder sogar eine Ein- 
schränkung zu gewärtigen hat. nachdem die Er- 
zeugung von Stahlschienen in Amerika auf 
1 304 393 t im Jahre 1882 und 1600 000 im 
Jahre 1883 gestiegen, und nachdem es den dor- 
tigen Fabricanten gelungen ist, die englischen 
Lieferanten in deren eigener Colonie Canada bei 
10 000 t mit Erfolg zu unterbieten. Von den 
Grofsstaatcn Europsis sind Rufsland, Oesterreich 
und Frankreich bemüht und imstande, ihren 
Bedarf an Eisen- und Stahlfabricaten selbst zu 
decken. So lange demnach die in der Gultur 
noch zurückgebliebenen Welttheile Asien , Afrika 
und Australien nicht mit grofsen Anforderungen 
au den Markt herantreten, wird Deutschland mehr 
als bisher darauf angewiesen sein, für die Er- 
zeugnisse seiner Eisen- und Stahlindustrie im In- 
lande Verwerthung zu suchen. Es läfst sieh 
schwer übersehen, inwieweit die allgemeine Bau- 
Ihätigkeil, der Schiffsbau, das Kleingewerbe und 
die Landwirtschaft den Verbrauch von Eisen 
und Stahl noch steigern können, da, abgesehen 
von örtlichen Verhältnissen, für eine grofse An- 
zahl von Construetionsgegcnständen das Hol/, mil 
Stahl und Eisen in die Concurrenz eintritt: nur 
auf einem Gebiete, nämlich bei den Eisenbahnen, 
kann man den Bedarf an Eisen- und Stahl- 
material für die nächsten Jahre au! Grund der 
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folgenden statistischen Angaben wenigstens an- 
nähernd schätzen. 

Die Betriebslänge aller deutschen Buhnen mit 
Nornialspur — die Eigonthumslänge ist etwas 
geringer, da einige Anschlufsstrecken fremdlän- 
discher Bahnen von deutschen Verwaltungen au- 
gepachlet sind — betrug: 

am 1. April 1881 ^ 34 066,79 km. 
, 1. „ 18*2 = 34 003,59 , 
. 1. . 1883 = 35 235,84 . 
mit einem Zuwachs von 536,80 — - rund 1,6% 
im Jahre 1882 und 632,25 km — rund 1,8 % 
im Jahre 1883. 

Die Gesammtlängc aller Geleise betrug: 
am 1. April 1881 = 57321,16 km, 
, 1. , 1882 = 58 340,51 , 
, 1. , 1883 = 59 592,92 , 
mit einem Zuwachs von 1019,05 km — - rund 
1,8 % im Jahre 1882 und 1251,81 = rund 
2,1 % im Jahre 1883. 

Von diesen waren durchgeheude Hauptgeleisc: 
am 1. April 1881 = 43 620 km, 
, 1. , 1882 = 44 409 „ 
, 1. , 1883 = 45367 „ 

Man darf aiinehmen, dafs mit verschwindend 
geringen Ausnahmen in diesen Hauptgeleisen die 
Stahlsehienen liegen, welche seit Einführung der- 
selben zur Verwendung gekommen sind , da die 
Nebengeleise im allgemeinen mit gebrauchten 
Eisenschienen unterhalten, beziehungsweise erwei- 
tert werden. 

Demnach befanden sich in den Hanptgcleiscn : 
am 1. April 

1881 = 18 232 km Geleise aus Stahl- und 25 388 

aus Eisenschienon, 

1882 = 20 544 km Geleise aus Stahl- und 23 865 

aus Eiscnschicncn, 
1383 = 22 909 km Geleise aus Stahl- und 22 458 
aus Eisenschienen. 

Zur Erneuerung dieser 22 458 km sind bei 
einem Durchschnittsgewicht der Slahlschicnen auf 
O^ieischwellen von 65 t für das Kilometer Ge- 
leise insgesammt 1 459 770 t Stahlsehienen erfor- 
derlich. Da in obigen drei Jahren zur Erneuerung 
und Unterhaltung im Durchschnitt 125 000 t 
jahrlich verbraucht worden sind, so würden, bei 
gleichem jährlichen Erneuerungsl)edürfiiifs . alle 
Eisenschieneu in den Hauptgeleisen nach 1 1 bis 
12 Jahren durch Stahlsehienen ersetzt sein. Es 
mufs aber nach den bisherigen Erfahrungen an- 
genommen werden, dafs der Verschleiß der Eisen- 
schieneu bei zunehmendem Aller rascher wächst, 
so dafs der Zeitraum der Erneuerung auf 1 0 
bis 12 Jahre zu bemessen sein wird. 

Der Gesammlvcrbraui h an neuem Eisen- und 
Stahlmaterial für den Oberbau hat betragen: 

1881 = 189 369,55 l im, Werthe v. 31 910 865 
1882= 199 320,39t , „ , 32 335 939 , 
1883 = 196750,211, , , 32914710 , 



Man sieht hieraus, dafs der Gcsammtaufwand 
zur Erneuerung und Unterhaltung der Geleise 
ziemlich stetig geworden ist und rund auf 
200 000 t geschätzt werden kann , welche etwa 
für das nächste Dccennium jährlich zu diesem 
Zweck erforderlich sein dürften. Von diesem 
Zeitpunkt ab, wenn alle llauptgeleise mit Stahl- 
sehienen ausgebaut sein werden, ist eine Ab- 
nahme des Bedarfs zu erwarten, weil bei einer 
Dutchschnillsdatier von 40 Jahren selbst die 25 
Jahre lang benutzten Stahlsehienen nur in sehr 
geringem Mafse der Erneuerung bedürftig sein 
können. 

Zu diesem Jahresquantum von 200 000 t 
treten hinzu die Oberbaumalerialicn für die Neu- 
baustrecken, welche jährlich fertig gestellt werden. 
Nach den oben angeführten Zahlen aus den 
Jahren 1881, 1882 und 1883 hat der jährliche 
Zuwachs au Hauptgeleisen 789, beziehungsweise 
858 km betragen. Bei einer jährlichen Zunahme 
von rund 800 km neuer Hauplgeleise, von denen 
etwa die Hälfte auf Holzschwellen, die Hälfte 
auf eisernen Schwellen zur Ausführung kommt, 
sind an Eisen- und Stahlmaterialien erforderlich 
400 . 70 + 400 . 125 = 78 000 oder unter Hin- 
zurechnung von Material für Weichen u. s. w. 
rund 85<»0O t. 

Es sind ferner für den Verbrauch von Stahl 
in Anrechnung zu bringen die Achsen, Räder 
und Radreifen, zu denen unter Berücksichtigung 
der Ein- und Ausfuhr während des Jahres 1882 
für die deutschen Bahnen 84 000 l Stahl verar- 
beitet worden sind. 

Bringt man endlieh noch für eiserne Brücken, 
Hallen und zu sonstigen Zwecken ein ent- 
sprechendes Gewicht in Ansatz, so dürfte sich 
ergeben , dafs der durchschnittliche Jahresbedarf 
an Eisen und Stahl zu Eiseubahnzweckeu 
400 000 t zur Zeit nicht übersteigt. Auf dieser 
Höhe wird sich der jährliche Verbrauch voraus- 
sichtlich so lange erhalten, bis nach etwa 5 Jahren 
das Netz der Nebenbahnen im wesentlichen voll- 
endet ist. Die größere Hcrabminderung des Bedarfs 
für Eisenbahnen ist erst später zu erwarten, wenn, 
wie bereits erwähnt, nach etwa 10 Jahren die 
jetzt noch vorhandenen bedeutenden Mengen an 
eisernen Schienen, Achsen, Rädern u. s. w. aus 
Stahl hergestellt sein werden. 

l'nterdcß scheint sich ein neues Absatzgebiet 
für Eisen und Stahl bei den Eisenbahnen er- 
schliefscu zu wollen, nämlich in der Unlersehwel- 
lung der Geleise. Die Ausbildung des eisernen 
Oberbaues ist allerdings noch insofern Versuchs- 
stadium als die Erfahrung langer Jahre fehlt, 
indefs ist die Anzahl der bis jetzt verwendeten 
eisernen Schwellen immerhin eine erhebliche zu 
nennen und der Verbrauch derselben gewinnt 
für die Eisen- und Stahlindustrie von Jahr zu 
Jahr an Bedeutung, wie aus folgender Nach- 
weisung ersichtlich ist. 
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Es waren vorhanden : 



1 \ 

im 


Geleise 


Davon 


waren verlegt: 




1. ipril 


überhaupt 


uf Bell- 
schwell» 


»uf e'wnn 


wf «iwntu 






kin 


stlmtllrn 


srhvtclli'l 




188! 


57 321,16 


."•2175.82 


3*18.1!) 


i;;i.i.<m; 




1882 


58 340,51 


51853.71 


•W..15 


20:13.8:; 




1883 


59 502,32 


51f58i>,!>* 


4252.35 


3112.^5 


(ieleuttf sind 
auf Stein- 
wtlrfol u. ». 
w. verlebt. 



im Wurth? von 
10 241633 c*, 
10526400 „ 
10 104 788 . 



1880,81 = 2 413 146 Stück 
1881 82 = 2414029 , 

1882/83 = 2 307 438 „ 

Bei Verwendung von 50 kg schweren Eisen- 
schwellen anstatt der Holzsehwellcn würden rund 
125 300 t Material im Werte von 16 000 000 J6 
als Jahresmenge erforderlich sein. 

Die vollständige Verdrängung der Holz- 
schwelle ist aber selbst unter den für die eiserne 
l'nterschwellung denkbar günstigsten Verhältnissen 
nicht zu erwarten. Fürs erste ist eine allen 
Anforderungen genügende Form der Eisenschwelle, 
welche eine der Holzsehwelle gleich allgemeine 
Verwendung derselben gestalten konnte, noch 
nicht gefunden. Sodann bleibt zu beachten, dafs 
bei einer grofsen Anzahl Bahnen im nordöstlichen 
Deutschland wirtschaftliche Rücksichten der Ein- 
führung der eisernen Schwelle entgegenstehen. 
Bei der grofsen Entfernung dieser Verbrauchs- 
stellen von den Eisen- und Stahlwerken werden 
unter Berücksichtigung der Frachten die Kosten 
der Eisenschwelle diejenigen der Holzschwellen 
immer übersteigen und zwar bei der Schwelle 
aus Eichenholz etwa um das Eineinhalbfache, bei 
solchen aus weichein Holz — Kiefer oder Buche — 
um das Doppelte. Dazu kommt , dafs in den 
Geleisen solcher Bahnen, die nur schwachen 
Verkehr haben, bei sachgemäfser Behandlung — 
Imprägniren , Verwenden von Unterlagsplatten 
mit Schraubennägeln — die betriebssichere Dauer 
der Holzschwellen ohne Zweifel auf 2U bis 25 
Jahre gesteigert werden kann. Selbst bei dop- 
pelter Dauer der Eisenschwclle wird dennoch für 
derartige Eisenbahnen die Verwendung der Holz- 
schwelle immer noch vorzuziehen sein. 



Demnach ist etwa der achte Theil sämmt- 
licher Geleise mit eisernen Schwellen versehen, 
und in welchem Umfange die Verwendung der- 
selben noch ausgedehnt werden könnte, erhellt 
aus der zur Bahnunterhaltung jährlich verbrauchten 
Anzahl von Holzschwellen. 

Es wurden verbraucht im Jahre: 



Gegen die vollständige Beseitigung der Holz- 
schwelle aus der Bahnunlerhaltung sprechen 
überdies noch allgemein wirtschaftliche Gründe, 
nämlich die Rücksichten für die Pflege der Forst- 
wirtschaft. Bis jetzt haben die im regelmäfsigen 
Abtrieb der Forsten jährlich gewonnenen Hölzer 
in grofsen Mengen zu Schwellen der Bahngeleise 
gute Verwendung gefunden und es wird kaum 
angängig sein, auf dieses Absatzgebiet der Forsten 
zu Gunsten der Eisenindustrie ganz zu verzichten, 
ohne das Gleichgewicht der- gesammten Volks- 
wirtschaft zu gefährden. Indcfs wird eine 
gröfsere Ausdehnung des eisernen Oberbaues, als 
zur Zeit vorhanden , auf den deutschen Bahnen 
immerhin noch möglich und für die schwer be- 
lasteten Hauptstrecken auf die Dauer unvermeid- 
lich sein. 

Ein besonders günstiges Absatzgebiet für 
eiserne Bahnschwellen ist im Süden Europas und 
in den Tropenländern Asiens und Afrikas zu er- 
warten, in denen wegen Waldmangel die Be- 
schaffung der Holzschwellen schwierig und die 
Dauer derselben wegen der klimatischen Einflüsse 
und der Zerstörung durch Insecten erfahrungs- 
gemäß eine sehr beschränkte ist. — 

Aus den vorstehenden Erörterungen über den 
Bedarf von Eisen und Stahl zu Eisenbahnzwecken 
innerhalb Deutschlands dürfte zu entnehmen sein, 
dafs eine wesentliche Steigerung des Verbrauchs 
auf diesem Gebiete nicht zu erwarten ist, wenig- 
stens nicht eine solche, die im Verhältnifs stehen 
würde zu der hohen Gesammtproductiou deutscher 
Werke, wie sie das Jahr 1883 aufweist. Der 
Jahresverbrauch an Eisen und Stahl auf den in- 
ländischen Eisenbahnen wird immerhin einen er- 
heblichen Theil der erzeugten Mengen in An- 
spruch nehmen und für die Fabricanlen deshalb 
ganz besonders wichtig sein , weil auf denselben 
bei regelmäfsiger Wiederkehr mit Sicherheit ge- 
rechnet werden kann; eine Aufbesserung der ge- 
drückten Verhältnisse auf dem deutschen Eisen- 
inarkte kann der Eisenbahnbedarf aber nur dann 
herbeiführen, wenn der Absatz nach auswärts 
wieder eine steigende Bewegung annehmen und 
den inländischen Bedarf überheben wird. 

Nach den jüngsten Ereignissen am politischen 
Himmel gewinnt es den Anschein, als wenn die 
Vorbedingungen zu einer günstigen Wendung für 
den auswärtigen Handel Deutschlands sich an- 
bahnen wollten , und es bleibt zu wünschen, 
dafs diese ersten Hoffnungsstrahlen sich mit Be- 
ginn des kommenden Jahres zur vollen Morgen- 
röte eines besseren Tages für die deutsche 
Eisen- und Stahlindustrie entfalten mögen. 

hu December 1884. 

— II 
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Production der deutschen Eisen- und Stahlindustrie in den 

Jahren 1881 his 1883. 



Der Verein deutscher Eisen- und Stahlindu- 
strieller versendet unter Nr. 28 seiner dies- 
jährigen Publicatiuuen eine Statistik über die 
Production der deutschen Eisenindustrie aus den 
letzten Jahren, der in dem nachfolgenden Artikel 
die wichtigsten Ziffern entnommen worden sind. 
Die Zusammenstellungen des Vereins hasiren 
wiederum auf den montanstatistischen Erhebungen 
des Kaiser). Statistischen Amts über das Jahr 
1883; es sind jedoch in diesem Jahre zum Theil 
auf Anregung und nach den Beschlüssen des 
Vereins deutscher Eisen- und Slahlindustrieller 
die Fragebogen abgeändert und nicht unerheblich 
vereinfacht worden. Weggefallen sind u. A. 
manche Specialfragen über das verarbeitete Roh- 
material und dessen Unterscheidung in zollinlän- 
disches und zollausländisches. Nach der Zahl 
der vorhandenen Hochöfen, Cupol-, Flamm-, 
Schweifs- und Glühöfen etc., der Frisch- und 
Kennfeuer, der Bessemerbirnen, Flufs-, Tiegel-, 
Ausheizöfen etc. ist diesmal gleichfalls nicht ge- 
fragt worden — nach unserer Ansicht mit Recht, 
da nicht blofs die weitere Frage zu beantworten 
gewesen wäre, wie fiele dieser überhaupt vor- 
handenen Oefen in Betrieb waren, auf wie viele 
Wochen sich die Betriebsdauer erstreckte u. A. m., 
ganz abgesehen davon, dafs aus der Zahl der in 
Betrieb gesetzten Oefen allein die Höhe der 
Production nicht bemessen werden kann, da sich 
dies bekanntlich nach deren Gröfsenverhältnissen 
richten wird. Sollte Werth darauf gelegt werden, 
die Zahl dieser Betriebs-Apparatc wenigstens in 
gewissen längeren Zeiträumen vergleichen zu 
können , so wäre einem derartigen Wunsche 
durch eine alle 5 oder 10 Jahre anzustellende 
Separaterhebung abzuhelfen. — Vereinfacht 
wurden ferner die Fragen über die hergestellten 
Fabricatc. insofern als verwandte Artikel, welclre 
früher getrennt aufgeführt wurden, in nur eine 
(gemeinsame) Position vereinigt worden sind. 
So sind u. A. die Angaben für Eisenbahnachseu, 
für Räder und Radreifen in eine Position zu- 



sammengezogen worden, ebenso Handelseisen. 
Fein-, Bau- und Profi leisen; die Schienen be- 
festigungstheile wurden den Eisenbahnschienen, 
die Schwellenbefesligungstheile den Eisenbahn- 
schwellen zugewiesen. 

Leider ist diese Statistik noch nicht ganz 
correet, da die Production von 31 Giefsereien. 
2 Schweifscisenwerken und 1 Fhifseisenwerk 
nicht mit aufgenommen werden konnte, weil diese 
Werke die Fragebogen nicht beantwortet hatten 
und auch der Versuch der Schätzung zu keinen» 
liefricdigendcn Resultat führte. Glücklicherweise 
handelt es sich um nur kleine Werke, deren 
Gesammlproduction von dem Statistischen Amte 
zu etwa 8000 t Eiscngufswaaren, 2000 t Schweifs- 
eisen- und 20 t Flufseiseufabricaten angenommen 
wird. Da die Erhebungen im Jahre 1883 sich 
über 825 Eisenerzgruben, 136 Hochofenwerke, 
1056 Eisengiefsereien, 335 Schweifseisen- und 
73 Flufseisenwerke erstreckt haben, so bleibt 
mit Rücksicht darauf, dafs ein gesetzlicher Zwang 
für die Eisenwerke, die Fragebogen auszufüllen, 
nicht existirt, das Resultat immerhin erfreulich 
und läfst der Hoffnung Raum geben, dafs auch 
die wenigen noch fehlenden Werke den grofseti 
Werth einer vollständig zutreffenden Productions- 
Statistik erkennen und die Mühe nicht scheuen 
werden, die demnächst wieder auszugebenden mon- 
tanstatistischen Fragebogen für 1884 so voll- 
ständig als möglich auszufüllen und an die be- 
treffenden Behörden zurückgelangen zu lassen. 

Mit Rücksicht auf den beschränkten Raum 
begnügen wir uns in der nachfolgenden Zu- 
sammenstellung nur mit der Mittheilung der 
wichtigsten Resultate aus den 3 grofsen Branchen : 
1. Eisenerzbergbau, 2. Roheisenproduc- 
tion und 3. Eisen fabricatc. 

In dieser letzten Position (der Eisenfabricale) 
sind die Producte der I. Schmelzung (der Hoch- 
öfen), der II. Schmelzung (der Eisengiefsereien), 
der Schweifseisen- und der Flufseisenwerke 
(Stahlhütten) enthalten. - Es lietrug 



I. Eisenerzbergbau. 





1*81. 


lsv». 


1*H3. 


I'roducircnde Werke . 




856 


849 


82 r. 


Eisenerz-Production . 




7 573 772 


8 263 254 


8 756 617 




Werth £-4? 


36 085 533 


39 181 662 


39 318 709 




Werth pro t <M 


4,89 


4,74 


4.49 




36 891 


38 783 


39 658 



Die Zahl der Eisenerzgruben hat zwar gegen die Eiseneizproduetion in den letzten 3 Jahren um 
1881 etwas abgenommen, dessenungeachtet ist nahezu 1,2 Millionen Tonnen gestiegen. Auch 
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der Werth der geforderten Erze ist in 1883 
zwar um 'i x < t Millionen Mark höher als 1881, 
relativ indessen insofern geringer, als »ich der 

II. Roheisen-Production. 



Werth pro Tonne in 188:1 um 0,40 Mark nie- 
driger stellte, als 2 Jahre zuvor. 



Producirende Werke . . 

Arbeiter 

Vorhandene Hochtffen . . 

Hochofen in Betrieb . 
Betriebsdauer dieser Ofen 

Giefserei-Roheisen . . . 
Bessemer-Roheisen . . 
Puddel-Roheisen . . . 
Gufswaaren I. Schmelzung 
Bruch- und Wascheisen . 
Sa. Roheisen Uberhaupt (. 



1881. 



1882. 



188«. 



I 



139 
21 387 
313 
251 
1 1 362 
246 971 
886 750 

1 728 952 
34 642 
16 694 

2 914 009 
163 974 681 

56.27 

nähme in de 
stattgefunden, 
der bis jetzt 



. Wochen 
. . . t 
. . . t 
... I 
. . . I 
. . . I 
. . . t 
Werth Jt 
Werth pro t M 

Auch hier ist die Production in den letzten 
3 Jahren stetig höher gegangen, obgleich die 
Zahl der producirenden Hochofenwerke sich um 
3 vermindert hat und auch die Zahl der im 
Betrieb befindlichen Hochöfen, ebenso die Be- 
triebsdauer dieser Oefen in Wochen ausgedrückt 
(wenigstens gegen 1882) etwas niedriger ge- 
worden ist. Trotz der Productions -Steigerung 
ist dagegen für den Gesammtwerth eine Abnahme 
zu eonstatiren und documentirl sich hierin, wenn 
dies nicht .schon anderweit mehr als genug be- 
kannt wäre, die leider noch jetzt andauernde 
ungünstige Lage der Eisenindustrie. Eine Zu- 
nahme in der Zahl der beschäftigten Arbeiter 
ist auch für 1883 zu eonstatiren, doch ist die 
Steigerung gegen das Vorjahr nicht so erheblich, 
als in dem Jahre 1882. — Was die einzelnen 
Roheisensorlen betrifft, so hat die stärkste Zu- 

III. Fabricate. 



137 
23 015 
316 
261 
12 087 
272 151 
1 153 083 
1 901 541 
37 195 
16 835 
3 380 806 
195 708 409 

57,89 
• Proihictiou 



136 
23 515 
318 
258 
11 760 
342 657 

1 072 357 

2 002 195 
36 986 
15 524 

3 469 719 
1*4 983 991 

53,31 

von Gießereiroheisen 



I 



das ist in derjenigen Qualität, in 
noch immer ein erheblicher Theil 
des Bedarfs von auswärts und zwar von England 
gedeckt wurde, l'uddelroheiscn hat sich in der 
Production gleichfalls stetig steigend erhalten, 
dagegen ist auffällig, dafs Besseuierroheisen, für 
welches in 1882 ein sehr erheblicher Aufschwung 
vorhanden gewesen, in 1883 um den Posten 
von ca. 80000 | zurückgegangen ist. Eine kleine 
Abnahme zeigen ebenfalls Gufswaaren I. Schmel- 
zung, sowie Bruch- und Wascheisen, doch wird 
dies kaum überraschen, da diese Qualitäten 
schon seit Jahren ans bekannten Gründen sich 
auf derselhen Höbe halten, wenn nicht sogar 
eine mehr und mehr weichende Tendenz anzu- 
nehmen scheinen. 



Die Production betrug: 


1881. 


isyj. 


1SN8. 


Eisenhalbfahricate (Luppen , Ingols etc.) 










1S3 438 


228 275 


323 124 




42 758 


44 293 


45 171 




78 832 


87 525 


98 414 




479 121 


538 617 


567 095 


Eisenbahnschienen u. Schienenbefestigungs- 










559 686 


563 950 


493 411 


Eiscrne Bahnschwellen und S< hwellenbe- 










82 040 


97 701 


103 221 


Eiscnbahnachsen, Räder, Radreifen . t 


91 715 


101 95S 


88 141 


Handelseiscn, Fein-, Bau-, Problemen . t 


725 107 


830 156 


820 657 


Platten und Bleche aufser Weifsblech t< 


236 933 


269 643 


28(i 142 




10 653 


1 1 679 


10 85!» 




292 038 


378 021 


359 391 


Geschütze und Geschosse . . . . t 


12 067 


12 177 


8 272 


Andere Eisen- und Stahlsorten (Maschinen- 








I heile, Schmiedestücke etc.) . . . t 


129 794 


159 637 


118 »105 


Sa. der Fabricate t 

Werth . . ff 
Werth |>m l , H 


2 924 182 
487 892 592 
160,SI 


3 323 632 3 323 103 
575 051 4 76 52«i 341 447 
172,71 1 .Vv'::> 
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Dem Gewicht nach war die Production in 
1883 annähernd ebenso grofs, wie in 1882 
(die Differenz beträgt nur 500 t), dagegen er- 
heblich und zwar um ca. 400 000 t höher als 
in 1881. Dem Werth nach hat aber das Jahr 
1883 leider einen AusfaH von nahezu 49 Mil- 
lionen M gegen 1882 zu verzeichnen, da der 
Durchschnittswert pro Tonne sich in 1883 nur 
auf Jt 158,39, in 1882 dagegen auf Jt 172,71 
stellt. Geringer war nach der vorstehenden Zu- 
sammenstellung in 1883 die Production nur in 
Schienen, in Eiseubahnachsen und Rädern, in Walz- 
eisen, in Weifsblech, in Draht, in Geschützen 
und Geschossen, endlich in dem summarischen 
Artikel: »Andere Eisen- und Stahlsorten«, — 
höher dagegen in Platten um! Blechen, in Bahn- 
schwellen, in den zum Verkauf (nicht zu eigener 
Weiterverarbeitung gelangten) Halbfabricaten, end- 
lich in sämmtlichen Artikeln der Giefserei. 

Was die Zahl der Arbeiter betrifft, so lassen 
wir gern der interessanten Vergleichung wegen 
die Tabelle folgen, welche der Verein deutscher 
Eisen- und Stahlindu>trieller für die Jahre seit 
1873 zusammengestellt hat: 





Eisenerz- 
bergbau. 


Hochofen- 
betrieb. 


Elsenver- 
arbeitung. 

(Ourwni. Wils. 
w«k., «UM- 
.»k« »to 


Summo. 


1873 


39 491 


28 129 


116 254 


183 874lrWiur 


1874 


31 733 


24 342 


118 748 


174 823 „ 


1875 


28 138 


22 760 


114 003 


164 901 , 


1876 


26 206 


18 556 


99 668 


144 430 , 


1877 


25 570 


18 188 


95 400 


139 158 , 


187« 


27 745 


16 202 


92 026 


135 973 , 


1879 


30 192 


17 386 


96 956 


144 534 , 


1880 


35 814 


21 117 


106 968 


163 899 , 


1881 


36 891 


21 387 


114 433 


172 711 , 


1882 


38 783 


23 015 


125 769 


187 567 , 


1883 


39 658 


23 515 


129 452 


192 625 , 



Es ergicbl sich daraus, dafs die höchste Ar- 
beiterziffcr, welche die deutsche Eisenindustrie 
früher aufzuweisen hatte ~ und zwar im Jahre 
1873: 183 874 Arbeiter — schon im Jahre 
1882 überschritten wurde und in 1883 mit 
192 625 Arbeitern einen weiteren Zuwachs er- 
fahren hat. 

Wir können diese Uebcrsicht nicht schliefscn, 
ohne eine kurze Vergleichung angestellt zu haben, 
wie sich die Ein- und Ausfuhr in Eisen, 
Stahl und deren Fabricaten zu deren Production 
verhält, wobei wir uns indessen nur auf das 
Jahr 1883 beschränken wollen. 

Es betrug im Jahre 1883: 

in Tonnen ä 1000 Kilo 

Einfuhr. Ausfuhr. 
Eisenerze, Eisen- lt. Stahlslein 800 373 1 S86 450 



Roheisen aller Art 
Brucheisen und Eisenabfälle 
Luppeneisen , Rohschienen , 
Ingols 



Einfuhr. 

274 821 
8 724 



Ausfuhr. 

259 014 
60 421 



447 32 082 



Roheisen u. HalbfabricateSa. 283992 351 517 



Schmiedbares Eisen in Stäben 


16 128 


146 989 


Radkranzeisen, Pfliigschaareu- 








95 


17 389 


Eck- und Winkeleisen 


128 


ti 90:J 


Eisenbahnschienen . . . 


1 485 


I7»i 178 


Eisenbahnlaschen, Schwellen 






cte 


117 


19 230 


Rohe Eiscnplatlen und Bleche 


2 990 


52 299 




2 426 


411 


Polirte, gefirnifsle etc. Eisen- 






platten und Bleche 


45 


1 036 


Eisendraht 


3 849 


203 627 


Ganz grobe Eisengufswaaren 


3 925 


17 075 


Eisen, roh vorgeschmiedetetc. 


274 


2 093 


Eiserne Brücken etc. . . . 


88 


9 034 


Anker und Ketten . . . 


1 503 


600 


Drahtseile 


79 


1 243 


Eisenbahnachsen, Eisenbahn- 








448 


13 050 


Kanonenrohre , Ambnse , 






Schraubstöcke .... 


408 


5 102 


Röhren aus schmiedbarem 






Eisen 


688 


19 540 


Drahtstifte 


23 


28 150 


Grobe Eisenwaarcn, andere. 


7 572 


»il 468 


Feine Eisenwaaren . . . 


804 


7 167 



Fabricate Sa. 43 075 788 614 

Hiernach sind es nur die Posten: Roheisen, 
Weifsblech, endlich Anker und Kelten, in denen 
die Einfuhr höher war als die Ausfuhr ; die 
Mchrausfuhr beläuft sich aber bei Roheisen Hin- 
auf 15 807 Tonnen, bei den vorstehend genann- 
ten Fabricaten auf 2 888 Tonnen. In allen an- 
deren Artikeln ist dagegen die Ausfuhr erheblich 
gröfser als die Einfuhr. Von Eisen- und Slahl- 
fabricaten allein beträgt die Mehrausfuhr in 1883 
745 539 Tonnen. 

Die Aufzeichnungen der Zollbehörden decken 
sich in nur wenigen Posten mit den Erhebungen 
der Montanstatislik und lassen sich deshalb unsere 
Vcrgleichungen nur für einige wenige Artikel 
durchführen. Dieselben sind indessen interessant 
genug. Ks betrug nämlich in 1883 in Proce Il- 
ten der inländischen Production: 

Production Einfuhr % Ausfuhr % 
l t t 

Eisenerze 8756617 800373 
Roheisen 3409719 274821 
Eisenhalb- 

fabricate 323124 447 0,1 32082 9,9 
Stabeis. etc. 820 G57 1C371 1,9 171281 20,8 
Schienen u. 

Schwellen 596632 U13 0,3 195 4<»S 32,8 



9,2 1 886 450 21,5 
7,9 259014 7,5 
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t'rodurü'on Einfuhr % Ausfuhr % 
t t t 

Platten u. 

Bleche 286 442 3 035 1,1 53335 18,6 
Wcirsblcch 10859 2426 22,3 441 4,0 
Draht 359391 3849 1,1 203627 56,6 

Alle EiMirfa- 

bricateohne3 323103 43522 1,08 820696 24,7 
Roheisen 

Mit Ausnahme des einzigen Artikels »Weifs- 
blech« ist in hezug auf die Fahricate die Einfuhr 
der Eisenartikel im grofseu Ganzen gering; sie 
beträgt im Durchschnitt nur 1,08 # der in- 
ländischen Production. Dagegen führt die 
deutsche Eisenindustrie 24,7 ^fc ihrer Fahricate 
nach dem Ausland aus; in Draht sogar 56,6%, 
in Schienen 32,8 <fa , in Stabeisen (Handelseisen, 
Fein-, Bau- und Profileisen) 20,8$, in Platten 



und Blechen 18,6 Jb. In Roheisen sind Einfuhr 
und Ausfuhr nahezu gleich, in Erzen (iberwiegt 
die Ausfuhr, wobei es sich vorzugsweise um die 
Versendung von Luxemburger und Lothringer 
Erzen nach Belgien handelt. 

Auf diese Resultate ihres unermüdlichen, 
ebenso intelligenten, wie umsichtigen Schaffens, 
die in beziig auf den Export nur noch von 
England — hier aber auch nur in einzelnen 
Posten der ungleich gröfseren Production — 
übertroffen werden, kann die deutsche Eisen- 
industrie mit Befriedigung zurückblicken , be- 
sonders wenn man in Betracht zieht, dafs die 
Geschäftslage des Jahres 1883 auf den aus- 
ländischen Märkten für fast alle Eisenfabricalc 
sich recht ungünstig gestaltete. 

//. R. 



Die Eisen-Zeitung und die Berufsgenossenschaften der Eisen- 

und Stahl-Industrie. 



Die Eisen-Zeitung des Herrn Wilhelm Kirchner 
bringt in ihren Nrn. 50 und 51 vorn 11. und 
18. Deccmber zwei Artikel, welche sich mit den 
» Berufsgenosscnschallen der Eisenindustrie« be- 
schäftigen, thatsächlich jedoch gegen die von den 
Gruppen des Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller beantragten Genossenschaften richten. 
Ganz besonders scheint die von der Nordwest- , 
liehen Gruppe, des Vereins beabsichtigte Genossen- 
schaftsbildung das Mifsfallen des Artikelschrei- 
bers erregt zu haben. Die Redaction der Eiscn- 
zeilung sucht sich freilich diese Artikel abzu- 
schütteln , indem sie jede Verantwortimg für 
Form und Inhalt ablehnt; dieselben sind in der 
Thal theilweise in einem Tone geschrieben, dem 
in Fachschriften zu begegnen man nicht ge- 
wohnt ist. 

Aus dem Umstände, dafs der Geschäftsführer 
des Hauptvereins deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller, Herr Dr. Roitzsch, in einer von 
ihm aufgestellten Statistik für den Bezirk der 
Nordwestlichen Gruppe 3536 Betriebe mit 113 233 
Arbeitern angiebt, glaubt der Artikelschreiber 
schliefsen zu dürfen, dafs der Antrag der Gruppe, 
der nur von 142 Betriebsunterneil mein mit 
59 152 Arbeitern ausgegangen ist, „vollkommen 
unstatthaft" sei. 

Was nun zunächst die ungezogene Statistik [ 
betrifft , so erklärt Herr Dr. Rentzsch selbst in \ 
der Einleitung . dafs das vorhandene Material 
unzulänglich sei und dafs demnach der Schätzung 
ein leider viel zu grofser Spielraum überlassen 
hleihru müsse, dafs ferner in dem Schlufsresultat 
nur die Maximalziffern angegeben sind, dafs für 
die Richtigkeit dieser Ziffern irgendwelche Gewähr 



nicht in Anspruch genommen werden kann und 
soll und dafs, wenn er trotzdem wagt, dieselben 
den Mitgliedern zu unterbreiten, er, bitte, die 
Arbeit als eine vertrauliche, nicht für 
die Oeffentl ichkeit und deren mögliche 
Kritik bestimmte, zu betrachten. Von 
den Mitgliedern des Vereins ist diese, im übrigen 
höchst verdienstvolle Arbeit auch ganz so auf- 
gefaßt worden, wie der Verfasser derselben sie 
giebt; denn wer den Verhältnissen irgend nahe 
steht, weifs, dafs in bezug auf die Kleineisen- 
industrie, namentlich aber auf den Handwerks- 
betrich, soweit er sich mit der Verarbeitung von 
Eisen und Stahl befafst, bisher noch keine Sta- 
tistik veröffentlicht ist, aus der zu ersehen wäre, 
wie viele dieser Betriebe und mit welcher Ar- 
beiterzahl dieselben unter das Unfallversicherungs- 
geselz zu stellen sind. Dafs der Artikelschreiber 
aber, nach den ausdrücklichen Erklärungen des 
Herrn Dr. Rentzsch, diese Ziffern als positiv be- 
handelt und sie, gegen die direct ausgesprochene 
Bitte des Verfassers, zu einer öffentlichen Polemik 
verwendet, charakterisirt genügend, wefs Geistes 
Kind der Mann in der Eisenzeitung ist. 

Wenn dieser Mann aber den Antrag des Vor- 
standes der Nordwestlichen Gruppe für „v o 1 1 - 
kommen unstatthaft" erachtet, weil die Zahl 
der Antragsteller geringer ist als der 20. Theil 
der Berufsgenossen, die in der Genossenschaft 
vereinigt werden sollen, so giebt er sich den 
Anschein, als wenn er den § 13, Absatz 2 des 
Gesetzes nicht kennt, in welchem entweder 
der 20. Theil der Berufsgenossen oder die- 
jenigen, welche mindestens den 10. Theil der 
Arbeiter beschäftigen, zur Stellung des Antrages 
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berechtigt sind. Dafs in dem vorliegenden Kalle ' 
die Antragsteller fast die Hälfte der Arbeiter be- 
schäftigen, wird von dein Artikelscltroiher selbst 
zugegeben. Die Bezeichnung des Antrages als 
eines »vollkommen unstatthaften« ist daher nur 
eine recht thörichlc Phrase, die freilich für die 
Hintermänner des Artikclschreibers gut genug 
sein mag. 

Die Gründe, welche den Vorstand der Gruppe 
bei seinem Beschlüsse geleitel haben, sind in der 
Versammlung vom 18. September d. J., bei der 
auch der Artikelschreiber, wie ich Grund habe 
anzunehmen, nicht fern gewesen ist, eingebend 
erörtert und in dieser Zeitschrift wiedergegeben 
worden : auf dieselben hier eingehend zurück- 
zukommen, ist daher nicht erforderlich. Nur 
eins mag hier nochmals hervorgehoben werden. 
Der Artikelschreiber stellt dem Antrage des Vor- 
standes der Gruppe, der alle Eisen und Stahl 
produeirendeii und in der Hauptsache weiter ver- 
arbeitenden Betriebe zu einer Genossensehaft ver- 
einigen will, die Bestrebungen des Vereins 
deutscher Fiscngicfsereien und einiger Vertreter 
der Kleineisenindustrie in mehreren westfälischen 
Kreisen gegenüber. In beiden Fällen sollen Ge- 
nossenschaften für die gleichartigen Betriebe ge- 
bildet, und höchstens noch ganz nahe 
verwandte Betriebsarten aufgenommen 
w erden. 

Ein gleiches Streben würde dem Vorstande 
der Nordwestlichen Gruppe sehr nahe gelegen 
haben, denn die Großindustrie in Eisen und 
Stahl in Rheinland und Westfalen ist mächtig 
genug, um allein eine der leistungsfähigsten Ge- 
nossenschaften zu bilden. In der langjährigen 
Gewohnheit, in allen öffentlichen Dingen zusam- 
men zu gehen und gemeinschaftlich zu arbeiten, 
lag volle Garantie für leichte Verständigung über 
alle bei Regelung der Unfallversicherung vor- 
liegenden, so schwierigen Fragen und für ein 
durch Kosten wenig belastetes, angenehmes und 
erfolgreiches Zusammenwirken bei Handhabung ' 
des Gesetzes. 

Aber eben die langjährige Beschäftigung mit 
öffentlichen Angelegenheiten hat den Vorstand 
der Gruppe und diejenigen, die den Mitgliedern 
desselben das Mandat ertheillen, auch befähigt, 
die Pflichten zu erkennen, welche demjenigen 
zufallen, der nunmehr die Politik unseres grofscu 
Kanzlers auf socialem Gebiete auch bei der Aus- 
führung ernst und voll unterstützen will. Denn 
wenn der Vorstand der Gruppe seinerzeit Einzel- 
heiten des Entwurfes auch energisch bekämpft 
hat, so ist er doch willens, das jetzt vorliegende 
Gesetz so auszuführen, dafs die grofsen Zwecke 
desselben ganz und voll erreicht werden. Das 
ist aber, soweit die Bildung der Genossenschaften, ! 
flieser hauptsächlichsten Grundlage des Gesetzes, 
in Betracht kommt, nur möglich, wenn auch die 
nothweiidige Rücksicht auf diejenigen dem Ge- 



setze unterstellten Bei riebe genommen wird, die. 
nur sehr entfernt mit der Eisen • und Stahlin- 
dustrie verwandt, doch zu anderen Genossen- 
schaften in gar keiner Beziehung stehen, die 
aber, wenn sie von den gröfseren Betrieben der 
Eisen- und Stahlindustrie ausgeschlossen werden, 
unter sich absolut keine leistungsfähige Genossen- 
schaft bilden können. 

An diese sehr verschiedenartigen, vielfach auf 
dem Gebiete des Handwerks liegenden Betriebe 
hat der Vorstand der Gruppe gedacht, als ei- 
seinen Antrag auf Bildung einer Genossenschaft 
für alle Eisen und Stahl producirenden und ver- 
arbeitenden Betriebe stellte; und er glaubte 
dadurch den Reichsbeliörden die Durch- 
führung des Gesetzes wesentlich zu er- 
leichtern. Eine solche Genossenschaft freilich 
ist nicht nach dem Sinne des Artikelschreibers, 
er nennt sie sehr geschmackvoll einen »Salat«—; 
mit der crassen Vertretung seiner Sonderinteressen 
zeigt er aber genügend, dafs er jeder Empfin- 
dung für die Verpflichtung, nun auch zur Durch- 
führung des Gesetzes und im Interesse der Sache 
Opfer zu bringen, vollkommen bar ist. 

Der Artikelschreiber verweist auf den § 12, 
Absatz o, nach welchem die Zustimmung des 
Bundesrate zur Bildung einer Genossenschaft 
versagt werden kann , wenn eine Minderheit 
widerspricht und für einzelne Industriezweige oder 
Bezirke eine besondere Berufsgenossenschaft zu 
bilden beantragt, welche als dauernd leistungs- 
fähig zu erachten ist. Auf diesen Paragraphen 
stützt der Mann der Eisenzeitung die Hoffnung, 
dafs seine Wünsche für die besondere Genossen- 
schaft der Eisengiefscr und der Klcineisenindu- 
striellen in Erfüllung gehen werden. 

Soweit ich die Ansichten in dem Vorstande 
der Gruppe kenne, ist derselbe zunächst voll- 
kommen darauf vorbereitet , dafs infolge des zu 
erwartenden Widerspruches hier von der frei- 
willigen Bildung der Berulsgenosseusehaft nicht 
mehr die Rede sein wird , sondern dafs der 
Bundesrath die Entscheidung wird treffen müssen. 
Andererseits aber ist es dem Vorstände vollkom- 
men gleichgültig, ob die Gießereien oder einzelne 
Bezirke, in denen vorzugsweise Kleiueisenindustrie 
betrieben wird, von dem Bundesrat!) ausgeschieden 
werden; denn die übrigbleibenden Betriebe der 
grofsen Eisen- und Stahlindustrie sind , wie ge- 
sagt, stark genug, um nicht nur eine höchst 
leistungsfähige Genossenschaft zu bilden, sondern 
sie sind auch so zahlreich , dafs die einzelnen 
Mitglieder an den nothwendigeii Verwaltungskosten 
nicht schwer werden zu (ragen haben. Dein 
Bundesralhe wird aber natürlich auch, wenn er 
jenen Anträgen nachgiebt. neben der Verantwor- 
tung für die dauernde Leistungsfähigkeit der von 
ihm ausgeschiedenen Genossenschaften, die Ver- 
pflichtung a u fl iegeu, für jetzt und für die 
Zukuuft die Kriterien für die genaue Ab- 



Digitized by Google 



Januar 188T>. 



»STAHL UND EISEN." 



Xr. 1. 



45 



grenzung der betreffenden Betriebe von den 
anderen Betrieben der Eisenindustrie zu 
geben. Ich glaube genügend angedeutet zu haben, 
dafs der Vorstand der Gruppe sogar allen Grund 
hat, in einem solchen Beschlüsse des Bundesraths 
eine wesentliche Erleichterung für die Betriebe 
der Giofsinduslric zu erblicken. Freilich würde 
dann die Frage, wo die vorerwähnten nur ent- 
fernt mit der Eisenindustrie verwandten Betriebe 
bleiben sollen, nur schwer zu lösen sein ; denn 
der Artikelscbrciber will sie aus den von ihm 
proteetionhten Genossenschaften unbedingt aus- 
schliefsen, und unter den dann gänzlich geän- 
derten Verhältnissen würde die Grofsindustrie zur 
Aufnahme der Relicten kaum mehr bereit sein. 

In dem Artikel vom 18. December giebt sich 
der Schreiber desselben etwas deutlicher zu er- 
kennen, indem er lediglich als Anwalt der Be- 
strebungen für die Bildung einer besonderen 
Bcrufsgenossenschafl der Eisengiefsereien und 
Maschinenfabriken anftritl. Der Artikel hat den 
besonderen Zweck, die Ansicht zu erwecken, dafs 
in der von dem Vorstände der Gruppe aufge- 
stellten Liste der Antragsteller die Bezeichnung 
der Werke tendenziös gewählt sei, um glauben 
zu machen, dafs auch Eisengiefsereien und Ma- 
schinenfabriken sich unter den Beantragenden 



befinden. Diese Verdächtigung mufs ernstlich 
zurückgewiesen werden ; sie geht auch schon an 
dem von dem Artikelschreiber selbst gewählten 
Beispiele zu Schanden. Er scheint es beispiels- 
weise für unberechtigt zu halten, wenn die Gute- 
hoffntingshüttc als »Actiengcsellschaft für Bergbau 
und Hüttenbetrieb — Bergbau, Hochofenbetrieb, 
Walzwerk, Eisengiefserei und Maschinen- 
fabrik« bezeichnet wird. Jeder, der die Be- 
triebsverhältnisse der Gutchoffnungshütle aber 
nur einigermafsen kennt, wird wissen, dafs dieses 
Werk ganz besonders für grofse, schwere Ma- 
! schinen sehr bedeutend ist und demgeinäfs mit 
vollem Recht die Betriebe der Maschinenfabrication 
und somit auch der Eisengiefserei mitgenannl 
werden. 

Im übrigen widerstrebt es mir, mich mit 
diesem Artikel eingehender zu befassen , da ich 
auf die eigentümliche, schon von der Redaction 
der Eisenzeitung preisgegebene Schreibweise des- 
selben nicht eingehen mag. 

Befremden mufs es aber, dafs diese Zeitung 
sich zum Organ für derart gehässige Angriffe auf 
die bedeutendste Organisation der Eisen- und 
Stahlindustriellen in Deutschland und auf deren 
Glieder, die Gruppen des Hauptvereins, hergiebt. 

ff. A. Butek. 



Eine Zurückweisung leichtfertiger Behauptungen. 



Herr Professor Dr. Dürre in Aachen hat kürz- 
lich in der Kerl-Wim merschen Berg- xmd 
Hüttenmännischen Zeitung eine Reihe von Ar- 
tikeln, betitelt „Reisestudien in Deutschland und 
Oesterreich, von E. F. D.* veröffentlicht. 

Der erste dieser Artikel findet sich in Nr. 43 
der eben genannten Zeitschrift vom 24. October 
1884 und enthält eine Beschreibung der Hoch« 
ofen-Anlage des Schalker Gruben- und Hütten- 
vereins zu Bulmke bei Gelsen kirchen. In der- 
selben heifst es bei Besprechung der Wind- 
ei hilzungs- Apparate u. A. wie folgt : 

,Der frühere Director Goedecke modififirte 
..auf Grund seiner dortigen Erfahrungen den Whil- 
„well- Apparat, der seit 1877/78 schon durch 
..Wh it well selber Modificationen erfahren hatte, 
„und baute seitdem in Trzynietz und Wi tkow i tz 
..•Oesterreich-Schlesien und Mähren), dann in A m- 
„berg die ihm patentirten neuen Winderhitzer 
<D. R. |». Nr. 952). Der jetzige Director B., 
„welcher bei den Hochöfen des Bochumer Vereins 
„mit Whitwells älterer Bauart bereits sehr gute 
..Resultate erhalten, wandte sich bei der beschlos- 
„*cnen Erweiterung der Anlage einein andern 
„System der Winderhitzung zu, welches noch 
„IN77, als der Verfasser dieses Berichtes dasselbe 
„vor der Generalversammlung des technischen 



Vereins für Eisenhüttenwesen auf Grund eigener 
„Anschauung in Terrenoire und Monceau s. Sambre 
„und zuverlässiger Mittheilung als ein dem Whil- 
„well-System vorzuziehendes bezeichnete und be- 
„schrieb, nahezu übereinstimmende Abweisung 
„seitens der Anwesenden erfuhr. Alle Directoren 
„und Ingenieure der Gesellschaften, welche sehr 
„grofse Summen für die Anlage von Whitwells 
„verwendet hatten , fielen damals (vielleicht um bei 
„ihren etwa anwesenden ActionSren keine Zweifel an der 
„Vortrefflichkeit der von ihnen seihst befürworteten Wahl 
„ aufkommen zu lasten) über den bereits seit vie- 
„len Jahren zu Terrenoire in Frankreich, 
„Monceau in Belgien u. u. a. (>. betriebenen 
„Apparat her." 

.Der Schalker Gruben- und Hütten-Verein be- 
„schlofs indefs auf Grund der von seinem Leiter 
..gemachten Studien das quasi geachtete System der 
„Winderhitzung von Siemens-Co w per zu adop- 
„tiren und hat diesen Plan auch durchgeführt." 

Wir wollen den geehrteu Leser in den Stand 
setzen, die Richtigkeit der in obigen Sätzen ent- 
haltenen Behauptungen seihst zu prüfen. Nach 
dein von Herrn Dr. Dürre, dein damaligen Schrift- 
führer des Technischen Vereins für Eisenhütten- 
wesen sclbslverlafstcn Protokoll der erwähnten 
General Versammlung vom 2. December 1877, 
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welches in Nr. 7 der Wochenschrift des Vereins 
Deutscher Ingenieure des Jahrgangs 1878 abge- 
druckt ist, lautet die betreffende Stelle: 

.Bezüglich des Hochofenbetriebes in Frank- 
„reich habe ich meinen früheren Bemerkungen 
„nichts Erhebliches zuzusetzen, nur bin ich heute 
„imstande, eine Zeichnung eines der hohen 
„Cowperschen Apparate vorzustellen, wie sie in 
„Terrenoire mit so grofsem Vortheil arbeiten. 
„Dieser Apparat hat bei 16,460 in cylindrischer 
„Höhe und 1,520 m Höhe der Gewölberalotte 
„einen äufseren Durchmesser von rund 5,80 in. 
„Der Innenraum ist 3,7r> in weit, während der 
„äufsere Durchmesser der Verbrennungskammet' 
„2,380 in ist. Der freie mit den als Regenerator- 
Füllung wirkenden Ziegeln vollgesetzte Raum 
„bildet eine Unzahl von quadratischen Kanülen 
„mit nur 95 mm Seite, alle aus Steinen von 
„115 mm Hohe, 280 mm Länge und 33 mm 
„Dicke hergestellt, so dafs immer eine Lage über 
„der andern überkragt und die Kanäle ge- 
brochene Wände und eine nicht bedeutende Ver- 
„gröfserung der Oberfläche, dagegen zahlreiche 
„Staobwlnk«! erhalten.* 

.Die Steinmasse der Züge macht ungefähr *,'» 
„des ganzen freien Querschnittes aus und beträgt 
„bei rund 14 m Aufschichtung 82,60 rbm. Die 
„Ziegelraasse des Hauplkanals beträgt rund 31,25 
„cbm, so dafs im ganzen 

113,85 Cubikmeter 
feuerfester Materialien sich an der Wärmeüber- 
tragung im Innern des Apparats bethciligen, un- 
gerechnet die feuerfesten Theile der Umfassung« 
„mauern, deren Arbeit man als durch die Strah- 
„lungsvcrlusle compensirl , bei der theoretischen 
„Werthbestiminung eines solchen Apparates ver- 
nachlässigen kann." 

„Die älteren Apparate hatten etwa 134,00 cbm 
„feuerfesten Inhalt. Dieses Zahlenverhältnifs giebt 
„über den Werth der früher ausschließlich ange- 
„ wandten Abmessung zu denken ; da man trotz 
„Verminderung der Masse mit den neueren Appa- 
raten mehr erreicht als mit den alten, so ist die 
„Ausfüllung in den letzteren nur zum Theil aus- 
„genutzt worden, was daran liegen mag, dafs die 
,, beiden elastischen Flüssigkeiten: verbrennende 
„Gase und Wind den Querschnitt des Apparates 
„nicht gleichmäfsig durchzogen, weil eben dieser 
„Querschnitt im Vcrhältnifs zur Windleitung zu 
„grofs war. Ob die jetzige Querschniltsfolge 
Leitung des kalten Windes 0,20 qm 

Züge 7,38 „ 

Feuerkanal 2,23 , 

Leitung des heilen Windes 0.12 „ 
„einen rationelleren Charakter hat, will ich als 
„disculirbar hinstellen. Theoretisch läfst sich 
..manches dagegen sagen, namentlich im Punkte 
„der Gebläsearbeit. * 

,Wie auch die Whilwells, dnch mehr noch 
„als diese, laboriren die CowperAppaiate an der 



„Versetzung durch den Staubgehall der Gase, der 
„trotz raffiuirter oder wiederholter Waschungen 
„zu Reinigungen Veranlassung giebt. Wenn auch 
„manche der französischen Erze, z. B. Mokla, 
„wenig Staub geben und deshalb die Apparate 
„zu Terrenoire angeblich wenig Sorge machen, 
„so inufs man doch bei denselben auf diesen Punkt 
„Rücksicht nehmen. Abgesehen von der Ein- 
richtung glatter Kanalzüge, die das Kehren eher 
„gestatten, bedient man sich des Ausblasens oder 
„des Fegens mit Pulver.* 

Der geehrte Leser wird sich wundern , dafs 
E. F. D. in dem oben Gesagten eine Empfehlung 
der Cowperschen Apparate durch Herrn Dr. Dürre 
findet ! ! 

Was die von E. F. D. behauptete »nahezu ein- 
stimmige Abweisung« des »quasi geächteten 
Systems« seitens der Anwesenden betrifft, so be- 
stand dieselbe nach dem Protokoll des Herrn Dr. 
Dürre in Folgendem: 

„Bei der folgenden kurzen Discussion hoben 
„die Herren Lürmann, Heimholt/, Liuibor 
„sowie der Vorsitzende hervor, dafs weniger 
„der Erzstaub als das Vorkommen glasartiger Ge- 
„bilde in den Regenerativapparaten zur Winderwär- 
„mung deren Reinigung bedeutend erschwere und die 
„Cowperschen Apparate kaum zur Einführung 
„empfehle; Hr. Blafs machte hierbei darauf auf- 
merksam, dafs schon Cowpcr das Fegen mit 
„Schiefspulver angewandt habe, auch erwähnte 
„Hr. Köhler, dafs eine westfälische Glashütte die 
„auf dem Princip der Gaswechselhähnc beruhende. 
„Vertheilungsventilconstruction bereits längere Zeit 
„eingeführt habe und sich dieselbe sehr gut be- 
, .währte. Hr. Massenez wies noch auf die un- 
gleiche Wirkung gleich grofser Warmwindapparate 
„hin, welche von dem Windverbrauch und anderen 
„Verhältnissen abhängig und geeignet sei , den 
„Vergleich des älteren mit dem neueren Cowpcr 
„zu trüben, wenn nicht unmöglich zu machen.* 

Dafs diese über die »Empfehlung« des Herrn 
Dr. Dürre gemachten Bemerkungen wohl einige 
Berechtigung gehabt haben müssen, das erkennt 
derselbe in einer späteren, im Jahre 1^79 ge- 
machten Veröffentlichung selbst an. Diese Ver- 
öffentlichung führt den Titel: Neuere Gesichts- 
punkte in der englischen Eisenindustrie. Tech- 
nische Studien auf einer Reise nach England 
und Frankreich 1878 von Dr. E. F. Dürre, und 
findet sich in den Nummern 7, 9. 10 der 
Wochenschrift des Vereins deutscher Ingenieure 
des Jahrgangs 1879. 

Die betreffenden Stellen in Nr. 6 und 7 lauten : 

, Forlschritte in der Winderwärmmip. 

„Während in den älteren Anlagen eiserne Wind- 
„erwärmungsapparate mit geraden Pistolen oder 
„auch mit aufrechten Siphons (wie am Nieder- 
„rhein) verwendet wurden und durch Gröfse der 
„Heizflächen und Massigkeit der Construction eine 



Digitized by Google 



Januar 1885. 



.STAHL UND EISEN.« 



Nr. 1. 47 



„beträchtliche Ausnutzung gestatteten, concurriren 
„in neuester Zeit und auf den jüngeren Werken 
„die eisernen Apparate nach dein System von ' 
„Gjers mit den steinernen Apparaten nach dem ; 
„System von Whitwell und dem System von 
„Cowper. 4 

„Unter den Hauptwerken in der Nähe von 
...Middlesbro' arbeilen indessen nur Ormeshy hon ! 
„Works und Thornahy lron Works mit steinernen 
„Apparaten, während Clarcnce thcilweise mit allen , 
„geraden Pislolenapparaten, theil weise mit Appa- ' 
„raten nach Gjers'schem System, die Werke von 
„Bolckow, Vau g h an & Co. mit geraden 
„Pislolenapparaten , Ayresome lron Works mit 
„Gjcrs'schen Apparaten arbeiten u. s. w." 

„Ich führe dies an, um zu zeigen, dals man durchaus 
„noch nicht von den Vorzügen des einen oder des andern 
„Systems derart Uberzeugt ist, um dasselbe unbedingt vor 

»Der Kostenpunkt bestimmt hauptsächlich die 
»Wahl des Apparates, wenn nicht besondere tech- 
nische Gründe die gebieterische Notwendigkeit 
„eines ganz bestimmten pyromelrischen Ell'ectes, 
„coule qui coute, verlangen. Für alle übrigen 
„Roheisenproductionsverhältnisse entscheidet die 
„Calculalion, und es mufs die Frage beantwortet 
„werden: Was kosten 100° C. in 1 cbm Wind? j 
„besser noch: Was kosten 100° C. Windtempe- I 
„ratur pro t Roheisen? In der ziffermäfsigen Ant- 
„wort auf diese beiden Fragen liegt die Kritik des 
..gebrauchten Winderwärmungsapparales , voraus- 
„gesetzt, dafs die Maximalleistung bequem er- 

..reicht wurde." 

• .i 

„Es wird Jodermann zugeben, dais die neueren Wind- | 
„erwärmungsapparate noch viel zu jung sind, um die oben 
„gestellten Fragen, auch wenn man seitens der betheiligten j 
..Techniker aufrichtige Antworten erhielte, erledigen zu 
„sonnen, da Dauer, also Amortisation und verschiedene 
„andere Verhaltnisse noch vollkommen unsicher sind." 

, Zunächst soll demgemäß die technische 
„Leistungsfähigkeit in den vorhandenen und in | 
„den projectirten neueren Apparaten verglichen 
„und dann eventuell der Versuch gemacht werden, 
„eine einfache Relation aufzustellen, deren Werthe 
„jeder Leser nach Mafsgabe gemachter Erfahrungen 
„einsetzen kann." 

»Unter den eisernen Apparaten nimmt der jelzt 
.,auf Clarcnce und anderen Werken eingeführte 
„ Apparat von Gjers unbedingt die eiste Stelle be- 
züglich der pyromelrischen Leistungsfähigkeit ein. 
..Die älteren nach dem Princip der geraden Pistolen 
„oder des Apparates von Besseges construirlen 
.Winderhitzer geben innerhalb ihrer Temperatur- 
„grenzen (300 bis 400°) noch immer gute Re- 
sultate, wenn es sich nicht gerade um die Pro- 
.,'luctioti grobkörnigen Giefseroiroheisens handelt, j 
r.Das Bessenierroheisen der Eston Steel Works 
„wird dagegen unter Verwendung spanischer Erze 
„mittlerer Qualität mit Hilfe jener Winderhitzer 



„in vollkommen genügender Hitze zum directen 
«Verblasen dargestellt." 

, Die Apparate von Gjers, seit der Erbauung 
»und ersten Inbetriebsetzung des Werkes von 
»Ayresome unverändert im Gange, ermöglichen 
„die Herstellung von Giefsereiroheisen erster Qua- 
„lilät, gleich grofskörnig wie das schottische Eisen, 
„nur im Ton etwas lichter. Die erzielte Tempe- 
ratur wurde mir von dem Chemiker und Betriebs- 
„assistenten der Hochöfen auf 1150° F. im Inneren 
„und Zinkschmelzhitze auf der Aufscnfläche der 
»Windleitungen angegeben. Auf unsere Tempe- 
„raturmafse bezogen, würde die Windtemperatur 
„über 600°, die Aufscntemperatur noch immer 
,400° betragen." 

„Die anfängliche Schwierigkeit in der Her- 
stellung dieser colossalen Schlangenrohre, deren 
„Querschnitt, flach elliptisch, so gestellt ist, dafs 
»die kleine Axc in der Krümmungsebene der 
»Rohre liegt (währen«! bei den westfälischen 
„Apparaten die grofse Axe in der genannten Lage 
„sich befindet), hat sich durch gröfsere Uebung 
„der Former beträchtlich vermindert, obwohl die 
„Dimensionen eher ab- als zugenommen haben. 
„Das Gewicht beträgt bei den für Clarence Works 
„errichteten etwa 50 Ctr. engl, pro Stück, von 
„denen 12 bis 16 Stück zu einem Apparat gehören.* 

„Mit diesen Apparaten, deren Einrichtung und 
„Leistung bereits von der metallurgischen Literatur 
»berücksichtigt worden ist (»Engineering«, 5. April 
,1872; Gruner, »Metallurgie«, I. Theil; Dürre, 
„»Allgem. Hüttenkunde«, S. 368), wird nach der 
„allgemeinen Ansicht der meisten englischen Hoch- 
„ofetitechniker das Maximum der Kohlenerspar- 
„nits im Hochofen erreicht, so dafs in dieser Hinsicht 
„gar kein Grund vorliegt, kostspieligere und schwerer zu 
„behandelnde Apparate zu erbauen, wenn man nicht 
„bestimmte Zwecke erreichen will, zu denen ein 
„hober pyrometrischer Effect im Ofengestell er- 
„wünscht ist, wie bei der Reduction von Mangan 
„und von Silicium. Um so weniger wird man aber 
.Veranlassung haben, kostspielige und weitläufige In- 
„stallationen zu machen, um, wie viele Beispiele es 
„gezeigt, nicht mehr zu erreichen als mit den alteren 
„Einrichtungen." 

„Die nach zwei verschiedenen Systemen aus- 
»gebildeten Apparate mit Regencrativwirkung , die 
„Apparate von Cowper und W hitwell, haben in 
„neuerer Zeit Verbesserungen erfahren, welche die 
„in der älteren Abmessung immer noch vorkom- 
»meiiden mangelhaften und ungleichen Resultate 
„unmöglich machen bezw. eine allgemeinere Brauch- 
barkeit dieser Apparate herbeiführen sollten." 

„Ich habe dem Verein für Eisenbüttetiwesen 
„bereit* Ende 187 7 in der Decetnberversaminlung 
„über die veränderten Verhältnisse des Cowper- 
apparates, wie er namentlich auf französischen 
„und belgischen Hütten gebraucht wird, Vortrag 
„gehalten und in der darauf folgenden Discussion 
„den Eindruck erhalten, als ob unsere Hoeh<ii'eti- 
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»gase unreiner sein müssen als die meisten jener 
.Werke, weil dort sonst die Anwendung der 
„Co w per sehen Apparate ein Ding der Unmöglich- 
keit wäre. Inwieweit an der verniutlieten I n- 
„reinheit einerseits die Brenn st< »fle , andererseits 
»die Erze Schuld trugen, läfst sieh nur durch eine 
„sorgfältige, auf Analysen und wirkliche Belriebs- 
, Verhältnisse gegründete Untersuchung eines der 
.betheiligten Hochofenprocessc ermitteln. Man 
„wird dann sehen, ob sich die Co wp ersehe Bau- 
„art niemals für unsere Verhältnisse verwerthen 
Jäfst, wenn es überhaupt erforderlich ist, mit so 
„hohen Temperaturen für alle möglichen Zwecke 
„zu arbeiten, was einstweilen noch bezweifelt 
„werden kann.* 

Die vorstehend mitgetheilten * Aeufscrungen 
des Herrn Professors Dr. Dürre überheben uns 
der Mühe , ein Urtheil darüber auszusprechen, 
ob und inwieweit E. F. D. zu seinen oben ei- 
tirten Auslassungen berechtigt gewesen ist. H. 
F. D. ist von Herrn Dr. Ernst Friedrich Dürre, von 
dessen Acufserungen er keine Kenntnifs gehabt zu 
haben scheint, gründlich demenlirt worden. 

* Wir haben Herrn Dr. Dürre in solcher Ausführ- 
lichkeit citirt, um uns nicht dem Vorwurf auszusetzen, 
als hätten wir beim Citiren Einzelnes aus dem Zu- 
sammenhange herausgerissen. Die uns spcciell in- 
tercssirenden Stellen haben wir fett drucken lassen. 



Die beregten Auslassungen von E. F. D. ent- 
hielten zweierlei , erstens eine Ueberhebung d<-s 
Herrn Professors . der für sich den scharfen 
und weiten Blick in der Beurlheihing technischer 
Fragen in Anspruch nimmt, welcher den Prak- 
tikern versagt zu sein scheint, zweitens aber eine 
Verleumdung derjenigen Herren, welche in der 
Genend-Versammlung vom 2. December 1877 ihm 
widersprochen haben, durch die Andeutung, dafs 
dieser Widerspruch vielleicht unlauteren Beweg- 
gründen entsprungen , somit gegen besseres 
Wissen geschehen sei. 

Was den ersten Punkt anlangt, so ist es uns 
vollkommen gleichgültig , welche Meinung der 
Herr Professor von seinen Verdiensten und seinen 
Leistungen hegt und in welcher Weise er diese 
Meinung Anderen beizubringen bemüht ist; uns 
hat lediglich der zweite Punkt zur Erwide- 
rung vcranlafst, und wir haben es für unsere 
Pflicht gehalten, die von Herrn Dr. Dürre auf 
die Ehrenhaftigkeit mehrerer unserer Vereinsniit- 
glieder , wenn auch nur hypothetisch ausge- 
sprochenen Angriffe entschieden zurückzuweisen. 

Düsseldorf, den 17. December 1884. 
Der Vorstand des Vereins deutscher Eisenhütten- 
leute. 

/. A. : F. Oiamt. 



Bepertorium von Patenten und Patent -Angelegenheiten. 



Xr. 29 557 vom 14. Juni 1884. 
(Zusatz-Patent zu Nr. 18993 vom 22. November 1881.) 

Fritz W. Lürmann in Osnabrück. 
Einrichtungen zur Ausübung ron Druck auf Kohlen, 
welche in horizontalen Koksöfen mit intennittirendem 
Betrieb rerkokt werden sollen. 

Bei Anwendung des unter Nr. 18ÖU3 patentirten 
Verfahrens wird auf folgende Weise Raum zum Ab- 
zug der Destillationsproducte geschafft: 

1. durch Höherlegung gewisser Theile de« Ofen- 
gewölbes an dem Thürende oder an beiden 
Thürenden, wo der Druck ausgeübt wird, oder 
in der Mitte; 

2. durch Niedrigerlegung gewisser Theile des Ofen- 
gewölbes an dem Thürende oder an beiden 
Thürenden ; 

IS. durch Anbringung eines Hornes an der Druck- 
vorrichtung ; 

4. durch Anwendung eines Raumcrsparungskörpers 

beim Beschicken des Ofens; 
o. durch Ausübung von Druck auf die Oberfläche 

der Kohlen während der Beschickung, so dafs 

in der ganzen Länge des Ofens Kaum über der 

Beschickung bleibt; 
*>. durch gleichzeitige Anwendung mehrerer der 

vorgenannten Einrichtungen. 



Nr. 29488 vom 5. Juni 1884. 

William Fothergill Batho in Westminster. 
England. 

Kifend raht nls Zu.ntfz zum baai.irheii Futter. 
Um die Dauerhaftigkeit des basischen Futters von 
Stahl- oder Eisenöfen mit offenem Herde zu erhöhen, 
wird demselben Eisendraht in Schlangenform, Spiral- 
form, in kurzen Stückchen u. s. w. zugesetzt. 



Nr. 28223 vom 18. November 1883. 
Octave Th ieblemunt in Liverdun. 
Apparat zur directen Gewinnung ron Metallen an» 
ihren Erzen. 
Der Apparat besieht aus dem Reductionsschacht 
b, den dariiberliegenden Schächten « zum Vertrocknen 
dps Erzes (Eisenerzes) und dem darunter befindlichen 
Abkühlungsraum d in Verbindung mit dem Regene- 
rativsystem y zur Erhitzung des Reductionsgases und 
| den Kanülen e und f zum abwechselnden Durchleiten 
! des Gases durch die Kammern. Mittelst der Ventile 
h und i wird der Ein- und Austritt der Gase so ge- 
regelt, dafs. wenn das eine System abgekühlt wird, 
das andere inzwischen durch die abziehenden Ver- 
hrenuungsproducle erhitzt wird. Den Eisenschwainiu 
bringt man in einen mit Vorheid versehenen Flamm- 
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ofen. in welchem irgend ein Silicat in Kluis gehalten 
wird. In dieses Bad taucht man den Eisenschwamm 
••in und nimmt die Temperatur so hoch, dafs die 
Eisenlheihhen zusammenschmelzen. 




Nr. 28592 vom 4. März 1884. 
H. M. Daelen in Düsseldorf. 
Lagerung ton Walzenzopfen. 

Dieses Lagersystem der Mittel- 
walz« eines Trios besteht aus der 
seitlichen senkrechten Verlängerung 
des Unterlagers C der Mittelwalze 
eines Trios zum Zweck des Abstützens 
des Deckels der Mittel- und des Deckels 
der Oberwalze . den senkrechten 
Schrauben, welche in dem Oberluger 
F der Oberwalze eingelassen sind, 
zum Zwecke des Abstützens gegen 
das Unterlager der Mittelwalze, und 
aus dem Bügel L sammt Hebel M 
mit Kopfschrauben zum Anstellen der 
Walzen in horizontaler Richtung. 



Nr. 28030 vom 15. Januar 1884. 
Ezra William Van duzen in Newport, County of 

Campbell, Kentucky, V. S. A. 
Vorrichtung zum Waschen ron Erzen und zur Rei- 
nigung von Gufswaaren. 

Der Apparat besteht aus einem Behälter A . wel- 
cher irgend eine geeignete Forin haben kann, bis zur 




Linie r-x mit Wasser oder anderem Reinigungsmittel 
gefüllt ist und von dem Rahmenwerk a' gestützt wird. 
Auf dessen oberer Kante ist die Mittelwelle (' der 
Trommel B in Lagern b so gelagert, dafs die Trommel 
zum Theil in den Bottich hineinreicht. 

Bei der Rotation der Trommel wird von den 
Schöpfern D ein Theil des W r assers gehoben, welches 
durch die Trommel hindurchströmt und die Reinigung 
der dort vorhandenen Gufswaaren und Erze vornimmt. 
Mittelst des Kastens G, welcher durch Stellstifte f 
mehr oder weniger tief eingestellt werden kann, läfst 
sich der Wasserstand in dem Behälter A reguliren. 



Nr. 28225 vom 31. Januar 1884. 
Rudolph Meffert in Schneidhausen bei Düren. 
Walzentischheber. 

Der Walzentisch- 
heber besteht aus 
dem Lagerstuhl «, in 
welchem sich die ge- 
kröpfte Welle h mit 

daran befestigter 
Zahnklaue 6" und 
Sperrscheibe b % be- 
findet. Die mit den 
Kröpfen e c x und c* 
versehene Kropfwelle 
b steht einestheils 
durch die LeiLstangen 
d und d 1 mit dem 
zweitheiligenWalzen- 
tisch d* d*. andernthcils durch die Leitstange e und 
einen in dem I«igerstuhle a 1 sich drehenden Hebel 
mit dem Regulirgewichl // in Verbindung. Ii) dem 
Böckchen m auf der Bühne m l ist der Tritt m* ange- 
bracht, welcher in dem Böckchen m seinen Drehpunkt 
ijat, bei m 1 rechtwinkelig ausläuft, hier unter die mit 
ainer Nase versehene Feder fafst und dieselbe auf- und 
niederbewegt. 




Nr. 29 152 vom 5. December 1883. 
William Lyon Mc. Nair in Golden. Amerika. 
Feuerung für Flammöfen. 




Diese Flammofenfeuerung besteht in der Verbin- 
dung einer Anzahl geneigt angeordneter MuflVIn A 
mit der mit Luft Öffnungen versehenen schiefen Ebene 
ß und dem Moste C, wodfirch bewirkt wild, säiiunt- 
liche flüchtigen Bestandteile des Feuerungsmaterials 
in den Muffeln A abzudestilliren. 
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Statistisches. 



Statistisch«' Mitthcilungon des Vereins deutscher Eisen- und Stahlimltislricller. 

Production der deutschen Hochofenwerke. 



Gruppen - Bezirk. 



Jtonat November 18S4 



Werke. 



Production. 



Piuldcl- 



Nordwest! ichr Gruppe 

(Rheinland, Westfalen.) 

Ostdeutsche Gruppe 

(Schlesien.) 

Mitteldeutsehe Gruppe 

(Sachsen, Thüringen.) 

Norddeutsche Gruppe 

(Prov. Sachsen. Brandenb., Hannover.) 

Süddeutsche Gruppe 

(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 

Südwestdeutsche Gruppe 

(Saaihezirk, Lothringen.) 

Puddel- Roheisen Summa . 

(im Oetol.er 1K84 



33 
12 
1 
1 

11 



<;•> 



56.370 
:ju 490 

1 *24 

2 920 
30 :,S7 

42 495 



170 1)92 
173 504) 



Nordieestlirhe Gruppe . 
Süddeutsche Gruppe . 



Spicgeleisen Summa 
(im October 1*84 



11 
1 



12 

13 



«43X 
1 500 



7 93s 
7 «.♦20) 



HeH«enier - 



Nordwestliche Gruppe 

Ostdeutsche Gruppe 

Mitteldeutsche Gruppe 

Süddeutsche Gruppe 

Hessemer- Roheisen Summa . 

(im October 1*84 



13 
1 
1 
1 



i»; 

15 



35S53 
1 40.; 

l .;oo 



38 m 

42 132) 



Thomas« 
KohciMOU. 



Nordwestliche Geupp>- . . . . • 

Ostdeutsche Gruppe 

Norddeutsche Gruppe 

Süddeutsche Grupjte 

Süd westdi ut sehe Gruppe . . . . 

Thomas-Roheisen Summa 
(im Od ober 1884 



1 
1 

•> 

3 



15 
14 



24 844 
1 275 

• r ) 267 
9 f>00 
7 315 



48 301 
40 792) 



Gricffcier'ol- 



und 

I.! 



Nordwestliche Gruppe 

Ostdeutsche Grupjie 

Mitteldeutsche Gruppe 

Norddeutsche Gruppe 

Süddeutsche Gruppe 

Südwestileutsche Gruppe 

(Jiel'sei ei- Roheisen Summa . 

(im October IHM 



s 
1 
! 

11 



33 
35 



H 522 
l 4W5 

1 15H 

17 3.53 
1 438 



29 968 



• 



Zusammenstellung. 

Puddel -Roheisen 

Sptegeleisen 

Bessemer- Roheisen 

Thomas - Roheisen 

üiefserei- Roheisen 



170 992 
7 938 
38 859 
48 301 

29 9(58 



Summa . 

Production der Werke, welche Fragebogen 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 

Production im Novemlter 1884 

IVoduction im November 1883 

Production im October 1881 

Pralltet iun com 1. Januar bis 30. Nor. 1884 
Production com 1. Januar bis 30. Nor. 1883 



29* ft5s 



2 900 



298 958 
282 019 
303 893 
3 276 537 
3 088 059 
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Referate und kleinere Mittheihmgen. 



reber Kanonenfabrlcatlon In Frankreich. 

Mehrfach ist bereits von uns einer Cnmmission 
Erwähnung gethan worden, welche im Jahre 1883 
von deu Vereinigten Staaten nach Eurupa gesandt 
wurde, um daselbst die Geschütz- und Geschofsfahrikeu 
zu studiren ; man trug sieh damals in erstcrem Lande 
mit dem Gedanken, ähnliche Anlagen zu errichten, 
um die nordamerikanische I*and- und Seemacht mit 
Erzeugnissen eigener Fabrication ausrüsten zu können. 
Mittlerweile ist der Bericht der Commission, der ihre 
Besuche in England. Frankreich und Bufsland umfafst. 
erschienen, ferner ist ein Nachtrag dazu neuerdings von 
Lieutenant Jacques in den Verhandlungen lies »Unilcd 
State* Naval Institute« veröffentlicht worden. Wir 
entnehmen den lehrreichen Mittheilungen nach dem 
»Engineering« nachstehende Einzelheiten über die 
Kauonenfabrication in Frankreich. 

Als Privatgesellschaften, welche Geschütze für die 
Begicrung anfertigen, sind folgende angeführt: 

Stahlwerke, welche Stahl zu Bohren bis 
für 16 cm-Kanonen fabriciren: Jacob Holtzer & 
Co., Linieux, Loire; Marrel Freies Bive-dc-Gier, Loire; 
Socitte des Acieries et Forges, Firminy, Loire; Com- 
paguie des Forges et Acieries, SL Etienne. 

Stahlwerke, welche Stuhl zu Bohren Iiis 
für 42 cm- Kanonen fabriciren: Henry Schnei- 
der & Co., Le Greusot; Acieric de la Marine. St. 
C.lianiond. 

Privatgesellschaften mit Einrichtungen 
zur Kanoneufahrication: Henry Schneider Gn., 
Le Crcusöt; Cail Ä: Co., Baris; Soc. des Forges et 
Lhantiers, l,e Hävrc; Compagnie de Fivcs -Lille. 
Fives-Lille; Soc. an. de Cnnstructions Navales, Le 
Hävre; Acierie de la Marine. St. Ghamond. 

Staatliche Fabriken für die Bedürfnisse der Armee 
sind: La Fonderie de Canons in Bourges, woselbst 
stählerne Kanonen von 9, L r >, 19 und 24 cm gefertigt 
werden ; les Ateliers de Gonstruction in Tarbes in 
deu Hautes Pyrcnees. wo stählerne Kanonen von 1* 
und 12 cm und Belagerung*- und Feldgeschützlafetten 
fabricirt werden; les Ateliers de Construetinn in 
Puteaux bei Paris, wo alle stählernen Gebirgs- und 
Feldgeschütze von 8 ein. ferner 12 ah - Belagerungs- 
geschütze und Holchkiss'schc Bevolverkanoncn gefertigt 
werden. I^afetten. Protzkasten u. s. w. werden in 
staatlichen Werkstätten in Vermm , Avignmi und 
Angers gebaut. 

Hie Anlage in Bourges enthält Giefserei. Kanonen- 
Werkstätte, Laboratorium. Prüfräume und Soheihen- 
-Und. samintlich -mit guter Ausrüstung, gut angelegt 
uml beleuchtet. Der Dampfhammer besitzt 4 t Bär- 
gewicht^ > Die einzelnen Theile kommen von Le : 
Greusot. St. Ghamond und St. Etienne roh vorgebohrt, j 
gedreht und angelassen; sie werden in Bourges fertig 
bearlteitel und zusammeiigestidlt. Es sind daselbst 
1300 Arbeiter beschäftigt. 

Bio Giefserei in Buelle bei Angoulcmc ist die vor- 
nehmste, wenn nielit die einzige Werkstätte zur Fabri- 
cation gröfserer. für die Marine und zur Küstenvei thei- 
digung bestimmter Geschütze geworden; die in Nevers 
befindliche ist aufser Gebrauch gesetzt und sind ihre Ma- i 
s<"!iiiien naeh Buelle gebracht worden. Drei Umstände, , 
filgt Lieutenant Jacques zu. haben zur Wahl von Buelle j 
beigetragen — die von der Touvre ständig gelieferte : 
Wasserkraft, die Nachbarschaft besonderer Erze, die 
dem daraus erzeugten Eisen die äufsersle Widerstands- 
fähigkeit gegen die Wirkung der Pulvergase verleihen, 
endlich die Nähe der die Holzkohle liefernden Forsten. 

In der Giefsep'i ZU Buelle »iml dir ■_'es.immten 



| Einrichtungen für die Marine-Artillerie vereinigt wor- 
den, die grfifsten Kanonen werden daselbst fertig ge- 
macht. Es befindet sich dort eine hervorragende 
Sammlung von Werkzeugmaschinen und Hebevorrich- 
tungen, die für Kanonen bis zu 160 t Gewicht und 
lrt ui Länge berechnet sind; die Hauplwerkstätlc mifst 
ca. 140 in in der Länge, 40 m in der Breite und 
2*5 m bis zum Dachfirst ; an einem Ende derselben 
liegt die Grube, in der deu Bohren die Hinge aufge- 
zogen werden, dieselbe reicht 26 m unter der Hütten- 
flur. Sie ist in rechtwinkliger Form ausgeschachtet 
und in vier Fächer getheilt, die sich nach unten zu iu 
Absätzen verjüngen. Auf jedem Absätze kann die 
(»ruhe zugedeckt werden, damit das Aufziehen der 
Hinge für jede Bohrlänge handgerecht geschehen kann. 
Die Wärmöfen liegen auf dem ersten Absatz unterhalb 
der Hüttenflur. Die Werkstätten enthalten u. A. 

2 Drehbänke für Kanonen von je 15 ev. 25 in I<änge, 

3 Bohrbänke und eine Ziehbank. 2 kleinere Bohr- 
maschinen, Specialmaschinen für Herstellung der Ver- 
schlüsse. 2 Krahnen von bezw. 100 und 30 t Trag- 
fähigkeit u. s. w. 

Gemäfs der Aussage von Jacques sind die Stahl- 
werke von Marrel Freres in Bive de Gier gut aus- 
gerüstet zur Fabrication von Wellen, Maschinen und 
Kanonenrohren bis zu 17 cm. Sic besitzen 4 Dampf- 
hämmer mit Bärgewicht von 10 bis 2."» t. alle 
doppeltwirkend und mit einem Hube von 2.44 m. 
Die Kanonen werden aus Herdmetall erzeugt und in 
Ocl gehärtet. Nach letztgenannter Operation werden 
sie auf die genauen, von den französischen Lieferungs- 
bedingungen vorgeschriebenen Mafse gebohrt, die 
mitunter keine J t«ix> mm Licenz erlauben. 

Die Lieferung von für schwere Geschütze be- 
stimmten Bohren und Bingen, die starke Schmiedung 
voraussetzen, werden jedoch den Werken in St. Gha- 
mond und Le Greusot übertragen. 

Li Compagnie des Hauts-Fourneaux , Forges et 
Acieries de la Marine et des Ghemins «le fer ä St. Gha- 
mond werden von Lieutenant Jacques als eine unge- 
heure Anlage beschrieben . mit 2t) Millionen Frcs. 
Grundkapital und ausgedehnten Werkstätten mit vor- 
züglichen Einrichtungen Besonders werden vorzüg- 
liche Drehbänke von JoufTrcy in Wien hervorgehoben. 
Die Schmiede besitzt Hämmer von 10, 3.~> und *0 t 
Bärgewicht ; der gröfste derselben besitzt .V4.s»i mm 
Hub. sein Fundament ist Felsen, ilarauf Holzlager und 
*00 l Ghabolte, deren gröfstes Stück 13t) t wiegt. 
Drei 2* t- und zwei 12 l-Pernot Oefcn ermöglichen 
den Güls von Blöcken bis zu 100 l Gewicht. So 
wogen die Blöcke für die 12 em-7'> t-Kanonen 7"> t. 
Da- Bohr wog, nachdem es vorgebohrt und gedieht 
war, etwa 3'» t. Die Grube zum Härten ist I'j m tief. 
In dem Wämiofeii wird das Bohr aufrecht gestellt 
und erhitzt, gegenüber liegt eine rund»? Ausschachtung, 
die 1'» m unter der Hüttensohle reicht uml ein Gefäl's 
mit 100 t Büböl enthält, in welche» das erhitzte Kohr 
schnell eingetaucht wird. 

In Le Cren>üt. wo die bedeutendsten Stahlwerke 
Frankreichs sind, werden Km»oo Arbeiter beschäftigt. 
Da» l ! nteriiehmen umfafst Kohlengruben. Hochöfen. 
Giefserei. Schmiede- und Stahlwerke und Maschinen- 
Werkstätten. In vurtheilhafter Lage im Mittelpunkt 
Frankreich» steht e» durch Eisenbahnen uml Kanäle 
mit allen Thcilen de.« Landes, mit dem atlantischen 
Ocean und dem Mitleimecrc in Verbindung. Im 
Jahre 1M.7 wurde daselb»! der Siemens-Martiu-lYocel» 
eingefühlt, bald folgte der Bessemerprocefs und in 
V. rbiiidiue.' mit beiden begann die K.il.i i. ation 



Digitized by 



52 Nr. 1. 



.STAHL UND EISEN* 



Januar 1885. 



Schienen und von Flufseisen für Schiffsbau und Ka- 
nonen, an deren Verbesserung Lo Creusöt crheblicli 
mitgewirkt hat. Im Jahre 1**3 legte man ein Stahl- 
baudagen - Walzwerk an , zur Fabricalion schwerer 
Schiflswellen und Geschützlheile baute man im Jahre 
187«» den HO t-Hammer und vollendete ihn 1877. Mit 
Hülfe desselben wurden die in Spezia probirten Pan- 
zerplatten erzeugt, ferner wurden in 1878 Platten im 
Gewicht von 05 t und Gufsblöcke von 120 I her- 
stellt. 

Unter der Verwaltung der Herren Schneider besitzt 
ilie Gesellschaft neben ihrem eigentlichen Werke eine 
Schiffswerft und Brikkenbauanslalten in Ghalons-sur- 
Saöne und zahlreiche Kohlen- und Eisengrtlben. Es 
betrug im Jahre 1880 81 der Bedarf an Kohlen 
«21000 t, au Koks 200 000 t. Erz 517 000 t, Wasser 
3 «00 000 rbm , Gas 2 800 000 ebtn. Die Leistungs- 
fähigkeit stellte sich aur 700 000 t Kohlen. 200 01)0 t 
Hnheisen, 160 000 t Schmiedeisen und Stahl. 30 000 t 
Fcrtigfabrieate, als Bnlcken. Klufsdampfer, Schiffs- und 
stationäre Dampfmascliinen. Locomotiveh, Eisen- und 
Stahlschienen, Handelseisen, Panzerplatten. Kanonen 
und I^afctten. 

Das Werk besitzt 18 Hochöfen mit 9 Gebläse- 
maschinen; der erforderliche Koks wird aus einer 
Mischung von Loire -Kohle mit Anthracit von Le 
Creusöl in Appolt- und Coppee-Oefen bereitet ; die 
tägliche Produclion beträgt 520 t und ist das Product 
ein sehr hartes und schwefelfreies, ein Umstand, der 
zum Theil die Erklärung für die bekannte Güte des 
in Le Creusöt erzeugten Eisens und Stahls liefert. 

Die Stahlwerke enthalten 3 Gruppen Bessemer- 
Converter, 7 Siemensöfen und 2 Pernotsche Drehöfen. 
Die Krahnen und Maschinen der Bessemeranlage wer- 
den durch 2 Maschinen von je 40 HP betrieben, 
wahrend für die Gebläsemaschinen zwei Dampf- 
maschinen von 2000 HP vorhanden sind. Die Siemeus- 
öfen fassen je 18 t; der aus denselben gerade zur 
Zeit des Besuchs der Commission vorgenommene Gufs 
eines Blocks von 45 t dauerte 23 Minuten. 

Die Schmiede liegt in der Nahe der Stahlwerke; 
nach der Wiedergabe des Engincering nimmt sie eine 
Fläche von 30 Acker = etwa 1200 a bei einer Län- 
gciiHUsdehnuiig von etwa 5 m ein. Es befinden sich 
daselbst die Dampf- und Handhämmer mit Zubehör, 
Puddelöfen. Walzenstrafsen u. s. w. Die zur Ver- 
arbeitung der Stahlblöcke bestimmten Straften nehmen 
einen Baum von 300 m I-lngc und 90 m Breite ein ; 
zur rechten Hand liegen die Flammöfen. In der 
Mitte liegen 20 Walzenstrafsen, die durch 15 Dampf- 
maschinen von Ober GOCH) HP betrieben werden. Eine 
der letzteren besitzt ein Schwungrad von 10 in Durch- 
messer bei einem Gewicht von fast 60 t. Der uöthige 
Dampf wird in durch die Abhitze der Flammöfen ge- 
heizten vertiealen Kesseln erzeugt Das zugehörige 
Wassersamtnelbecken fatet 300 000 cbm. 

Die Constructions- Werkstätten sind über 500 m 
lang und im Mittel 150 m breit; sie enthalten Üefen 
für Eisen- und Broncegufs, Schmiedefeuer, Dampf- 
krahnen , hydraulische Niet- und Prefsmaschinen, 
27 kleine Dampfhammer, besondere Abtheilungen für 
Bohr-, Dreh- und Montirungsarbeiten, ferner abge- 
sonderte Bäume zur Kanoncnfahrication, in denen die 
geschmiedeten Theile bearbeitet und zusammengepafst 
werden. Die vorhandenen Drehbänko jeglicher Art 
können Bohre bis zu 100 t Gewicht bewältigen. Die 
Hinge für die Kanonen werden aus massiven Blöcken 
fabricirt ; die für Kanonen bis zu 24 cm bestimmten 
Hinge werden wie Bandagen gewalzt, während die 
für gröfserc Kaliber auf einem Dorn geschmiedet 
werden. Der Gang der Fabricalion wird wie nach- 
stehend beschrieben. 

Indem man den Stahl in Coquilleu von geeigneten 
Dimensionen gierst, erhält man massive Cylinder, die 
unter dem Hammer zu Scheiben abgeplattet werden. 



Noch warm werden sie dann unter einen zweiten 
Hannner gebracht, dessen Stirnfläche in einem Dorne 
endigt, der so geführt wird, dafs er durch die Mitte der 
Scheiben ein rundes Loch durchstöfst. Sodann werden 
die Bingc in der Bandagen-Walzenstrafse gewalzt; ge- 
i wöhnlich werden sie in derselben vor- und fertig- 
gewalzt, bisweilen erfolgt die Fertigstellung auch unter 
dem Hammer, in welchem Falle die Hinge auf einem 
: am Ambos befestigten Dorne aufgezogen werden. Die 
; Grube, in der die Härtung vorgenommen wird, ist wie 
in St. Chamond 15 m tief, an der einen Seite liegt 
ein Ofen, an der andern ein Becken mit 100 t Oel. 
Eine Seite des vertiealen Ofens ist als eine in Angeln 
gehende Thür construirt, die geöffnet wird, wenn das 
Bohr die richtige Temperatur erreicht hat; hierauf 
wird das Bohr sofort herausgenommen und in das 
Oelbcckcn eingetaucht. Alle Bohre werden noch ein 
zweites Mal in das Oel eingetaucht, aber mit einer 
niedrigeren Temperatur als beim ersten Male. Es 
wird hierdurch das Anlassen bewirkt. 

(Schlufs folgt. 



Ersatz tob Schweifs*!»«« durch Flofselsenblech 
In England. 

Im Norden Englands, tbeill »Engineering« mit. 
vollzieht sich gegenwärtig in reifseudem Fortschritt 
die Aenderung in der Blechfabricatinn , d. h. der Er- 
satz der Bleche aus Schweifseisen durch solche aus 
Flufseisen. In den letzten 10 Jahren waren die Pro- 
duetionen der vereinigten Fabrikanten des Nordostens, 
des sog. Cleveland-Districtes, folgende : 

1873 . . . lr,;, 593 englische Tonnen 

1874 . . . 178 272 

1875 . . . 173 417 

1876 . . . 172374 

1877 . . . 214723 

1878 . . . 233 964 

1879 . . . 173 700 

1880 . . . 316 722 

1881 . . . 391 4«8 

1882 . . . 433216 

1883 ... 440157 

In den ersten 4 Jahren des betrachteten Zeilruums 
blieb die Production eine stetige, in den zwei folgen- 
den wurde sie höher, sank dann für ein Jahr auf den 
früheren Stand zurück, schnellte hierauf im Jahre 1880 
plötzlich empor, und zwar hielt sich dies Wachsthum 
bis zum Ende vorigen Jahres. Die Zahl für das lau- 
| fende Jahr ist zwar noch nicht ermittelt, es steht aber 
J fest, dafs mit dem Ende von 1883 ein gewalliger l'm- 
| schlag eingetreten ist. Nach sicheren Schälzungen 
' kann nämlich die Production pro 1884 auf etwa 
: 288 000 t veranschlagt werden, d. h. also, sie ist auf 
einen niedrigeren Stand zurückgekehrt, als sie vor vier 
Jahren inne hatte. 

Ein theilweiser Ersatz für diese Minderproduction 
■ ist jedoch durch das Aufblühen der Flufscisenblech- 
Fabrication eingetreten. Noch vor einem Jahre wurde 
letztere in kaum ueunenswerther Weise im Gleveland- 
District betrieben ; heute betreibt sie die Con9ctt Iron Co. 
mit zwei Herdöfen und beeilt sie sich, diese Zahl zu 
vervierfachen. 

In Spennymore ist ebenfalls eine neue Anlage im 
Bau begriffen, während in Eston die bekannte Firma 
Bolckow, Vaughan *t Co. auch diese Fabricaüon neuer- 
dings aufgenommen haben und weitere Werke Blöcke 
giefsen, die zur Verwaltung in Bleche geeignet sind. 

An der Tyne sind zwei grofse Gesellschaften im 
Begriffe, Einrichtungen zur Fabricalion von Flufseisen- 
blechen zu treffen. — Die eine derselben , wie man 
sagt die Palmer Schiffsbau-Gesellschaft, soll hierbei 
die Anwendung des basischen Processcs im Auge haben. 
Leider wird über die Fabricalion der Flufseisen- 
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bleche keine zuverlässige Statistik geführt , so dafs 
wir zwar die Verminderung der Production der 
Schweifseiscnbleche feststellen können, aber nicht zu 
erkennen vermögen, inwieweit dieselbe durch eine 
Erhöhung der Flufseisenblech-Produetion aufgewogen 
wird. — 

Ein Mitarbeiter des Ironmunger. der vor kurzem 
fast allen Wcifsblech-Fabriken in Süd-Wales, dem 
Hauptsitz dieser Industrie, einen Besuch abgestattet 
hat . bemerkt u. a.. dafs dieselbe infolge der Einfüh- 
rung des Flufseisens eine völlige Umwälzung erlitten 
habe. Es hat sich erwiesen . dafs die im Siemens- 
Martinprocefs erzeugten Flufseisenblöcke den besten 
Holzkohleneisenbrammcn mindestens ebenbürtig, wenn 
nicht überlegen sind. Es gicbt noch Fabrikanten, 
welche sowotd Holzkohlen- als Kokseisen erzeugen : 
dieselben verfolgen aber ängstlich die Fortschritte 
ihres gefürchteten Milbewerbers ; unzweifelhaft werden 
sie sich genöthigt sehen , die Fabrikation der Eisen- 
hrammcu aufzugeben. Aus einer Tonne Flufseisen- 
hrammen kann eine erheblich gröfscre Zahl von 
Blechen als aus einer Tonne Kokseisenbrammen ge- 
walzt werden; ferner erfordern die Schwarzbleche 
aus Flufseisen wegen der Feinheit ihres Korns und 
der (Hätte ihrer Oberfläche weniger Zinn als Schwarz- 
eisenbleche. Zur Verarbeitung des Flufseisens ist, ab- 
gesehen von der Notwendigkeit der Verstärkung der 
Walzenstrafsen in einzelnen Fällen . keine Aenderung 
der Einrichtungen erforderlii-h. Gegenwärtig wird 
Sieniens-Martinmetall als Ersatz für das Holzkohlen- 
eisen und Bessemermetall als solcher für das Koks- 
eisen benutzt. Der einzige Unterschied scheint der 
zu sein , dafs dem Bessemerinetall die wünschens- 
werte Zuverlässigkeit und Gleichförmigkeit abgeht, 
ein L'ebelstand , dem aber voraussichtlich mit zu- 
nehmender Kenntnifs der Eigentümlichkeiten des 
Materials bei seiner Verarbeitung wird gesteuert 
werden können. 



Elserner Winderwärmunesapparat von Brooke. 

In Nordamerika, schreibt Horace L. Brooke von i 
der Baltimore Iron Co. in Baltimore dem »Engineering 
■Dd Mining Journal«, giebt es viele Hochöfen, denen 
die Anlage von steinernen Winderhitzern zu kostspielig 
ist, welche indefs die Notwendigkeit empfinden, sieh 
in ihrer jetzigen Einrichtung zu verbessern. Allen 
jenen kann ich den von mir erfundenen Apparat 
empfehlen, derselbe ist nach meiner Ueberzeugung das 
Vollkommenste, was in eisernen Apparaten existirt, 
und leistet durchschnittlich fast oder ebensoviel wie 
steinerne Erhitzer. Der Apparat besteht aus drei Ab- 
theilungen, der kalten, der mittleren und der warmen, 



die voneinander durch Querwände getrennt sind. Jede 
Abteilung enthält drei oder mehr Reihen Boden- 
röhren mit entsprechenden Zwischenräumen zur Aus- 
dehnung. Dieselben ruhen alle auf festem Ziegel- 
fundajnent. darunter liegende Gewölbe, die ausbrennen 
und zur Zerstörung der Bohre Veranlassung geben 
können, sind vermieden. Jedes der Rohre besitzt 
Längsabtheilungen, um dorn Wind 6 Passagen zu ver- 
leihen; die Einströmungsöffuungeii sind mit Drossel- 
klappen zur Erzielung einer gleichmäßigen Verteilung 
lies Windes versehen. 

Die kalte und mittlere Abtheilung sind durch 
Ziegelgewölbe von der Verbrennungskammer getrennt, 
während die heifse Abtheilung mit derselben in Ver- 
bindung steht, so dafs das Gas in der Verhrennungs- 
kanuner unter der kalten und mittleren Abteilung 
herzieht und dann durch Gaskanäle in die warme 
Abtheilung aufsteigt. Von dort zieht das Gas, nach- 
dem es die den Wind führenden Rohre erhitzt hat, 
durch oben in der Scheidewand angebrachte Oeff- 
nungen in die mittlere Abtheilung, von dort durch 
untenliegende üeffnungen in die kalte Abtheilung und 
entweicht aus letzlerer durch oben angebrachte Zuge 
in den Kamin. Der Wind und das Gas bewegen sich 
in entgegengesetzter Richtung, wodurch man gegen- 
über anderen Anordnungen die dreifache Girculation 
erzielt. 

Wenn der Wind an den Formen Mi"" C. hat, so 
besitzen die Abzugsgase 215 bis 235° C.. während die- 
selben bei allen anderen eisernen Uefen (»50 bis 870" C. 
haben. Da mein Apparat drei Abteilungen besitzt 
und das Gas dem Winde entgegenzieht, so werden 
die Rohre der Abteilung, in welcher der kalte 
Wind eintritt und das Gas in bereits abgekühltem 
Zustande ankommt , ein Menschenaller überdauern, 
die in der mittleren Abtheilung werden lange halten, 
während die in der wannen Abtheilung zuerst oxydiri 
werden. Mein Apparat ist nach meiner Ansicht der 
einzige unter den eisernen , der Anspruch auf prin- 
cipiell richtige Ausnutzung der Wärme erheben kann 
und der den Wind mit einer der der Metallwände 
entsprechenden Temperatur abgiebt. Da wir nur 
einen Apparat besitzen, so haben wir denselben nicht 
auf seine äufserste Leistungsfähigkeit probtet; wir 
gehen nicht über 567" bis r>y:l u G., ich glaube aber. 
dilS derselbe ■">•"> bis 110" mehr leisten kann, ohne dafs 
eine weitere Zerstörung als langsame Oxydation der 
Rohre zu befürchten ist. Der Apparat ist einfach, 
kostet weniger in der Reparatur, giebt oichl leicht 
Anlafs zu Betriebsstörungen und sind seine Aulage- 
kosten geringer als die von anderen eisernen Appa- 
raten. 
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FabrlcationsunkoKL i von Koheisea. 

Tin- American Iron News geben nachstehenden 
Vergleich über die Fabrieationsunkosten, welche an 
verschiedenen Orten bei der Erhlanng einer Tonne 
I tobeisen entstellen: 



Lehigh Valley . 
Scbuylkill Valley 
Virginia . . . 
Pittsburg . . . 
Alabama . . . 

Buflalo Gap . . 
Middle<bro\ Engl. 



21,00 
18.19 
10.30 
12.00 
20,(10 
15.75 
15,29 



Vir I Sulsina 
•U. Nwk. 



33,00 
47,07 
14,28 
42,(H> 
5.84 
15.75 
12.22 



8,28 
1.30 
2.10 
3.2:! 

8,38 

4.20 

2,5a 



I8.tf5 
14.36 
13.0r. 
13.o:, 
1 1 ,80 
8,4(1 
6.07 



71. 4M 
Jil.Ol 
40,33 
71.48 
41,00 
44.10 
37.0U 



l'eber die Art des Hobeisens äufsert sieb unsere 
Ouelle nieht. Die gröiste und wechselndste Holle 
spielen, wie aus der Aufstellung ersichtlich, die Kosten 
für das Erz. 



Die grohe Siebenbllrger Drahtseilbahn 

dient, wie wir der österreichischen Zeitschrift 
für Berg- und Hüllten wesen entnehmen, zur 
Zufuhr der Holzkohlen und des Erzes aus dem Gya- 
larer Bergbau zu den im letzten Jahre im Hunyader 
Comitate in Siebenbürgen erbauten Hochöfen. Diese 
Drahtseilbahn ist von dem Wiener Ingenieur Tb. Ubach 
ausgeführt worden und ist sie die grof*artig*te An- 
lage dieser Art, da sie eine Länge von 80542 m bei 
einem Gesammtgefälle von 802 m besitzt und 00 
Bergrücken und 02 Tbäler — darunter 28 mit freien 
Spannweiten von 200—472 m. und in einer Höhe von 247 m 
über der Thalsohle - übersetzt. Gefalle und Neigungen 
von 1 : kommen an manchen Stellen vor. Die 
Anlage ist ein imponirendes Beispiel von dem, was 
sich mit Drahtseilbahnen überhaupt erreichen läfst. 

Die Kördergefäfse für Kohlen haben 1 i cbm In- 
halt, so dafs ihre Ladung ca. 120 kg wiegt, die Erz- 
gefäfse lassen 300 kg; die Leistung der Hahn ist 100 
Wagen per Stunde, darunter 1 1 Erz und Vi Holz- 
kohle. Die Drahtseile sind alle aus vorzüglichem 
Stahl hergestellt, und zwar sind die Tragseile auf der 
Kohlenbahn 17 mm, auf der |Erzbahn 2."> min und 
die Zugseile auf der Kohlenbahn 13 mm, auf der 
Erzbahn 18 mm stark. 

Die ganze Anlage nebst dem Netze von Hängege- 
leiseu über dem Erzlagerplal/e hat trotz ihrer Ge- 
satnmtlänge von mehr als 30' j km und trotz der 
enormen Schwierigkeiten, welche ein Bau im Hoch- 
gebirge bietet, nach Angabe des I nternehmen nur 
030 000 gekostet. 

Ein babjlonlacher Thurmbau der Neuzeit. 

Dem Genie civil entlehnen wir die neben- 
stehende verkleinerte Skizze eines interessanbm Pro- 
jectes der bekannten Firma Eiftel Ä: Co. zu einem 
Tbuniie von 300 in. der zur Verherrlichung der für 
die 1889 in Paris in Aussicht genommenen Weltaus- 
stellung dienen soll. 

Das höchste Bauwerk der Erde ist der kölnische 
Dom, die Thurmspitzen desselben ragen 159 m hoch 
in die Lüfte. Es ist hiermit aber auch wohl so 
ziemlich die äufserste. für Bauten aus Stein mögliche 
Höhe erreicht für gröfsere Höben mufs man unbe- 
dingt zu Eisen greifen, da mau nur mittelst Anwen- 
dung desselben die bei solchen Bauwerken entstehen' 
den Belastungen zu überwinden vermag. 

Die Breite des Unterbaues des Projects wird zu PK) in 
angegeben, die vier über den 70 m weiten Bogen eon- 
slruirten Pfeiler sind je unten 15, oben , r > in breit pro- 
jectilt; die Halle in dem ersten Stockwerk" bietet 
eine Budenflüehe von 5000 qm, ihr Fufsboden wöll.L 
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sich 70 m über der Erde, also noch 4 m höher als 
die Balustrade der nebenan abgebildeten Thürme der 
Notre-Dame in Paris. Die Plattform auf der Spitze 
selbst ist zu 10 m im Geviert vorgesehen. In dem 
offenen Baume der vier Pfeiler soll je ein Personcn- 
atifzug angebracht werden. 

Nächst der Verherrlichung der grande nation soll 
der Thurmbau zu strategischen Beobachtungen (man 
scheint also in Paris stark mit Belagerungen KU 
rechnen), zur optischen Telegraphie, falls die elektri- 
schen Leitungen durch irgend einen Umstand un- 
brauchbar geworden sind, zu meteorologischen und 
astronomischen Beobachtungen, zu elektrischer Be- 
leuchtung aus grofser Höhe und zu wissenschaftlichen 
1 Fntersuch tragen dienen. 

Das Project macht den französischen Ingenieuren 
alle Ehre, die Ausführung des colossalen Bauwerks 
ist durch dasselbe tbatsächlicb auf eine reine Geld- 
frage zurückgeführt. Im Falle seiner Ausführung wird 
aber, wollen wir hoffen, dieser Thurm zu Babel- 
Paris keine Sprachverwirrung wie sein Vorgänger im 
Alterlhum anstiften, vielmehr ein erhabenes Denk- 
mal für die universelle Spruche der Technik bilden. 
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England und der Freihandel. 

Im Anschlufs an unsere Mittheilungen in Nr. VIII 
v. J.. Seite 500, Aber den Auabau des Eisen- 
bahnnetzes in Ostindien und die Lieferung 
deutscher Schwellen nach dort bringen wir 
nachträglich aus der uns von geschätzter Seile zuge- 
sandten »Times« nachstehend einen Auszug aus den 
Verhandlungen des englischen Unterhauses vom 
29. Octoher v. J. 

„H. Fowlcr interpellirte den Unterstaatssecrctär für 
Indien, ob zu seiner Kennlnifs die Behauptungen der 
Presse gekommen seien, dafs die Hegierung mit bel- 
gischen Eisenwerken gröfserc Abschlüsse zur Lieferung 
von Schienen für die indischen Eisenbahnen gethätigt 
habe; er ersuche ihn gleichzeitig Ober die Art und 
Gröfse der Abschlüsse dem Mause Auskunft zu er- 
theilen." 

.Carbutt stellte eine ahnliche Frage.* 
„Gross, der Unterstaatssecretär für Indien, ant- 
wortete hierauf : Zur Beantwortung der Interpellation 
bemerke ich, dafs ich am 23. Juni d. J. (vgl. S. 501 
v. J.), seit welchem Tage keine Lieferung mehr an 
Ausländer übertragen worden ist, die Beschaffenheit 
und die Gröfse der bis zu der Zeit wahrend der letzten 
7 Jahre mit dem Auslande geschlossenen Lieferungs- 
verträge festgestellt habe; mit Bezug auf die flufs- 
eisernen Schwellen, welche damals von Belgien ge- 
liefert worden waren, habe ich gleichzeitig ferner be- 
merkt, dafs sie .den englischen Fabrieantcn etwas 
Neues* gewesen seien und dafs .mehrere unserer 
Sfröfsten englischen Fabricanten es abgelehnt hatten, 
sie zu machen oder sich um die Anlieferung derselben 
zu bewerben.' Ich freue mich, nunmehr mittheilen 
zu können, dafs einige dieser Firmen sich die Sache , 
nochmals überlegt und den Bath, den ich ihnen gab. j 
angenommen haben, so dafs sie damit beschäftigt I 
sind. Einrichtungen zur Fabrikat n.n dieser Schwellen ' 
zu treffen. Auf die in der Interpellation enthaltene / 
Anfrage kann ich antworten, dafs mir nichts Ofticiellcs i 
über den Ankauf von Slahlschieiien in Belgien be- 
kannt ist. Der Thatbestand ist der. dafs nicht eine ein- 
zige Schiene nährend der letzten 10 Jahre von der : 
indischen Regicruug im Ausland bestellt worden ist, 
so dafs nicht der geringste Schatten eines Atoms* 
zur Begründung des Gerüchts vorhanden ist." 



WeirsblechlndiiBtrie in Amerika. 

The American Tinned Plate Association hat kürz- 
lich ein Bundschreiben versandt, in dem nachgewiesen 
wird, dafs in «lern Jahre I. Juli 18X3 bis :t0. Juni 
ISH* ca. 230 UOO t Weißblech im Werthe von an- 
nähernd 80 Millionen Mark in Liverpool für die Ver- 
einigten Staaten Nordamerikas verladen worden sind. 
Die von den Konsumenten Nordamerikas für diese 
Bleche englischen Ursprungs bezahlte Summe wird 
dementsprechend auf Über 120 Millionen Mark ge- 
sch ätzt, gl eichzeitig wird nachgerechnet, dafs 300 QUO 

* In wörtlicher Uebersetzung. 



I Personen in Amerika direct und indirect von der 
Beschäftigung in diesem Industriezweig ihr Brod 
findeu würden, wenn die Eingangszölle auf Wcifsbleeh 
so erhöht würden, dafs man eine heimische Weifsblech- 
industrie gründen könne. 

Unterstützt wird diese Forderung noch mit dem 
Hinweis darauf, dafs zur Herstellung der Weifsbleche 
S50 000 t Erze, .'100000 t Kalkstein, 1500000 t Kohlen, 
j 300 000 t Roheisen u. s. w. verbraucht wurden, so 
dafs bei Verwirklichung des Planes nicht nur die ge- 
saminte Eisenindustrie, sondern auch die Eisenbahnen 
erheblichen Nutzen davon tragen würden. Wie hoch 
der neue Zoll bemessen sein soll, ist nicht angegeben. 



Preisausschreiben. 

Zur rentablen Verwerthung der bei der Aufberei- 
tung von Graphit entstehenden Abfälle im jährlichen 
Betrage von 10 OHO Ctr. — wenn nicht für das ganze 
Quantum, so doch für den grÖTsten Theil — wird 
ein Verfahren gesucht mit der Bedingung, dafs für 
das herzustellende Product der Preis von Jt 1,10 pro 
100 kg ab Lagerplatz der Fabrik oder von ,M 2,i»0 
pro 10O kg incl. Emballage frei dortigen Bahnhof 
oder Schitfsbord erzielt wird. 

Demjenigen, welcher ein derartiges Verfahren an- 
; giebt oder einzurichten erbötig ist, wird bei Ueber- 
| l.issung desselben ein Honorar von >M 1000 — Ein- 
tausend Mark — sowie je nach der Höhe des Rein- 
ertrags 5—lo Froc. der erzielten Bruttopreise hiermit 
zugesichert. 

Nähere Auskunft ertheilt die Redaction der »Che- 
miker-Zeitung« in Göthen, durch welche auch Muster 
bis zum Gewichte von 1 Ctr. bezogen werden können. 

Geil. Bewerbungen sind bis zum 1. Januar 1SN5 
an die Redacliun der »Chemiker-Zeitung« einzusenden. 
Man behält sich das Recht vor, »las ungegebene Ver- 
fahren auf seine praktische Brauchbarkeit zu prüfen, 
welche Prüfung längstens bis zum 1. April 1.SS5 be- 
wirkt werden soll. Den Niehtprätuiirten wird da* 
Recht des geistigen Eigenthums an ihren Vorschlägen 
gewährleistet. 



Berichtigungen. 

In Nr. 12 v. J. sind folgende Druckfehler- 
Berichtigungen vorzunehmen : 

Seil«. 70">. links Z. 8 v. u. sind in der Analysen- 
reihe hinter Titan dieZiflernO.08 und 0.10 hinzuzufügen. 

Seite 721. rechts Z. 8 v. o. mufs das Wort mehr 
gestrichen werden. 

Seite 723, rechts Z. 12 v. o. mufs es 0.fi7 statt 
0.7 hejfsen. 

Seite 723, rechts Z. 19 v. o. mufs 7.4 — gestrieheu 
werden. 



Marktbericht, 



Den 29. December 1881. 
Mit Rücksicht auf den Umstand, dafs der Decmhcr 
an und für sich zu denjenigen Monaten gehört, die 
regelmäßig für den Eisenmarkt eine stille Zeit bringen, 
haben die Produccnten nicht Ursache, mit dem Ver- 
laufe der Geschäfte unzufrieden zu sein. Die Krisis, 



welche freilich in Frankreich weiten' Fol l.-< In alte 
machl, hat sich in Deutschland wie in England nicht 
verschärft; die nach dieser Richtung geln-gten Itc 
fürchtungen sind daher nicht eingetroffen. Deutern il's 
blicken die l'roducenten mit etwas mehr Zuversicht 



in die Zukunft. 
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Auf dem K oh I n ma r k t e herrschte eine außer- 
ordentliche Lebhaftigkeit, insofern die Abfuhr in Frage 
kommt; denn nach langem Warten haltt* der Wasser- 
stand des Hhrins sich wieder derart gehoben, dal's 
die Verschiffung i>mcn außerordentlich Holten Ver- 
lauf nahm ; damit hat aber auch der Waggonmaugel 
im Revier ein Ende genommen. Auf die Preise konnte 
die starke Abfuhr keinen Einfluß ausüben, da es sich 
wesentlich um die Erfüllung Alterer Auftrüge han- 
delte; es dürfte erst dann ein« Acnderung in den 
Preisen zu erwarten sein, wenn die Zeit der größeren 
Abschlüsse wieder herankommt. Ks ist nicht zu ver- 
kennen, dal's auch die andauernde flaue Witterung 
einer Aurbesserung der Preise entgegenwirkt. 

Auf dem Markt für Eisenerze ist die weichende 
Tendenz endlich zum Stillstand gekommen. Siwithe 
sind billiger nicht zu haben, ebenso behaupten sich 
die Preise für spanische Erze, da die Seefrachten 
nicht weiter gefallen sind. 

In Roheisen haben die Vorrälhe im Laufe des 
November wieder um 5000 t abgenommen, so dafs 
gegenwartig der an den Hochofen befindliche Vor- 
rnlh kaum den Bedarf für 14 Tage decken dürfte. 
Ungeachtet dieser günstigen Situation sind die Preise 
nach wie vor ungemein niedrig, da, wie immer in den 
Zeiten der Baisse, die C.ousumcnlen nur das Not- 
dürftigste kaufen. Es ist aber wohl anzunehmen, dal's. 
wenn der Vorrath noch weiter aufgebraucht werden 
sollte, auch eine Besserung in den Preisen wird ein- 
treten müssen, da die Walzwerke unter solchen Um- 
ständen kaum weiter werden aus der Hand in den 
Mund leben können. Der Markt für Giefser el- 
eison ist sehr fest; die VorriUhe sind aufgebraucht, 
und es beginnt sogar ein Mangel an Waare sieh be- 
merkbar zu machen. Dieser Umschwung ist wohl 
dem Umstand zuzuschreiben, dafs von mehreren Hocb- 
ölen fortdauernd Eisen an den Markt gebracht wird, 
welches von unseren Giefsern den besten schottischen 
Marken vorgezogen wird. Die Preise haben dem- 
gemäß durchschnittlich etwa um 1 ■<•* angezogen. 
Englisches Bessemereisen ist fest und es 
müssen die Käufer in einen Aufschlag von etwa 1'; .' sh. 
willigen. Deutsches Bessemereisen hat da- 
gegen eine Aufbesserung im Preise nicht erzielen 
können, da die Concurrenz der deutschen Hochöfen 
untereinander zu stark ist. — Englisch Nr. .'{ ist 
unter Umstanden für den augenblicklichen Bedarf 
etwas billiger zu haben, da die Handler während der 
kurzen unberechtigten Hausse in Glasgow zu viel gekauft 



hatten; für spätere Lieferung 



Zurückhaltung, 
ändert. 



«ich aber grofse 



Luxemburger Eisen ist unver- 



Die Flaue im Stabeisengeschäft hält an, wie 
dies auch gegen den Jahresschluß nicht anders zu 
erwarten war. Dennoch ist der Versandt im Monat 
November um 000 l stärker geworden, als im gleichen 
Monat des Jahrs 1883, und hat die Productiou bis auf 
etwa 2000 t erreicht. An Bestellungen sind im I*aufe 
des November nur 1200 t weniger eingegangen, als 
im gleichen Monat des vorigen Jahres. Die Situation 
kennzeichnet sich, wie schon seit längerer Zeit, da- 
durch, dafs alle Aufträge mit der dringenden Forde- 
rung, sie fiufserst eilig auszuführen, an die Werke 
gelungen, woraus wohl zu schlicfsen ist, dafs sich bei 
den Händlern keine Lager befinden. Auch dieser 
Umstand ist dem fortgesetzten Sinken der Preise zu- 
zuschreiben und dürfte demnach gegen das Frühjahr 
wohl eine Besserung der Lage zu erwarten sein. 

In Blechen, welcher Artikel in sehr gedrückter 
Lage ist, ist keine Aenderung eingetreten. Es ist da- 
her auch heute noch vollständig zutreffend, was in 
dein letzten Marktbericht bezüglich dieses Artikels ge- 
sagt ist. 



Eisen- und S t ah 1 - Wa I zdrah l verharrt in 
schleppendem Geschäftsgang. Die Nachfrage von 
Amerika hat so gut wie aufgehört, da bei den 
wenigen Anfragen, die noch kommen, Preise limitirt 
werden, welche eine EfTectuirung unmöglich machet! 
Die Lager in New-York sind überfüllt. Die Productiou. 
namentlich in Eis enw a lzd r a Ii t, i»t daher neuer- 
dings nicht unerheblich eingeschränkt worden. 

Von Eisenbahnmaterial sind in Schienen im 
December große Aufträge, sowohl von Staats- wie von 
I Privatbahuen, zu nur unbedeutend reducirteii Preisen 
' den Werken zugegangen. Auch das Ausland hat recht 
| erhebliche Bestellungen gemacht. Für das Inland hat 
sich auch das Arbeitsquantum für Schwellen wesent- 
lich vermehrt. Es ist zu hoffen, dafs auch das Aus- 
land mehr und mehr zu dem Gebrauch eiserner 
Schwellen übergehen wird, da mau sich in England 
ernstlicher als bisher mit Versuchen beschäftigt und 
von Indien aus bcreiU grofse Bestellungen für eisern«; 
Schwellen eingegangen sind. Der Umstand, dafs dies»» 
Arbeit augenblicklich den englischen Werken zufällt, 
Unit dem günstigen Gesamintrcsultat, welches in der 
immer weiteren Verwendung des Eisens zu erblicken 
ist, keinen Abbruch ; denn der Eisenmarkt trägt einen 
internationalen Charakter, und die stärkere Beschäf- 
tigung ausländischer Weike auf neuen Gebieten inufs 
auch unserer deutschen Productiou zu gute kommen. 
Achsen und Bandagen gehen augenblicklich 
schwach, da die Ausschreibung für diese Artikel ge- 
wöhnlich erst im Frühjahr gegeben wird. Für Loco- 
motiven ist zwar Arbeit vorbanden, die Preise je- 
doch sind außerordentlich gering. 

Eisengießereien und Maschine nba u a n- 
stalten erfreuen sich nach wie vor einer befrie- 
digenden Thäligkcit. 

Die Preise stellten sich wie folgt: 

Kohlen und Koks: 

Flammkohlen '. -# 5.00 - 0,00 

Kokskohlen, gewaschen ...» 3,80 — 4,20 

feingesiebte . . > 3.00 - 3.80 

Coke für Hochofenwerke . . » 7,20 - *,00 

* Bessemerbetrieb. . » 8,00— 0,00 

Erze: 

Rohspath » 9.00 — 9,50 

Gerösteter Spatheisenstein. . * 11,80-12,00 
Somorrostro f. o. b. Hotlerdam 13,50 
SiegenerBi auneisenstein. phos- 
phorarm » 10,00- 10,50 

Nassauischer Botheiscnstein 
mit ca. 50 ? 0 Eisen ...» 

Roheisen: 

Gießereieisen Nr. 1. . . . » 60,00-63.00 
» IL . . . » 57.00-50.00 
» III. ...» 52,00-53,00 

Qualitats-Puddeleisen . . . » 46.50 -48,00 

Ordinäres » ...» 42,00-43,00 

Bessemereisen. deutsch. Sieger- 
länder, graues » 47.00 -48.00 

Weslfäl. Bessemereisen ...» 50.00—52,00 

Stahleisen, weißes, unter 0,1 % 

Phosphor » 40,50—47,50 

Bessemereisen, cngl.f.o.b. West- 
küste sh. 43 6-44 f» 

Thomaseisen, deutsches . . Ut 42.00— 43,00 

Spiegeleisen. 10 — 12 % Mangan, 
je nach Lage der Werke . » 48,00 

Engl. Gießereiroheisen Nr. III 

franco Ruhrort » 5">,00 

Luxemburger, ab Luxemburg » 34,00—36,00 
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Gewalztes Eisen: 

Slabeisen. westfälisches . .41 107.00- 1 10,00 
Wink«-!-, Facon-u. Träger-Eisen (Grundpreis) 
zu ahnliehen Grundpreisen 
als Stabeisen mit Auf- 
schlägen nach der Scala. 
Rieche. Kessel- Jl- 155.d0-100.0n 
» 145.00- 150.00 
- 154'), 0i 1—155,00 
115,00—117.00 
(l<Hf> Wirk) 



' secuuda 
dünne . 
Dia Iii, Hesscmer- 



» Eisen, je 
i i.H' Ii Qualität 



1 16.00 — 118.00 



(iniinl- 
prei», 
Aufschlüge 
iMi-h «Irr 
Scilla. 



In einem Rückblick auf die englische K i sen- 
il nd Stahl-Industrie im J;ilir 1884 bezeichnet 
der »Ironinonger« die I.age. derselben als eine an- 
haltend gedrückte. Von Anfang bis zu Ende herrschte 
fast in allen Branchen grol'se Stille; nur gelegentlich 
machte sich infolge einer vorübergehenden Hoffnung 
auf besseren Geschäftsgang mehr Lebhaftigkeit be- 
merkbar. 

I'nter den Händlern in der Londoner City ruht 
das Geschäft gegenwärtig und wird erst, wenn das 
neue Jahr begonnen hui. wieder in Gang kommen. 
Man behauptet, dafs die Aussichten besser sind, als 
im vorigen Jahr an Weihnachten ; darüber besteht 
aber kein Zweifel, dafs das abgelaufene Jahr eine der 
schlimmsten Perioden für die Eisen- und Stahl-Indu- 
strie bildet. Am meisten ist dies den Exporteuren 
fühlbar geworden, welche über ühciTülllc auswärtige 
Märkte zu berichten hatten und über Preise, welche 
nicht einmal die Verschiffungskosten decken würden. 
Aber auch die Fabricanten von fertigem Eisen sind 
hart getroffen worden. Während Hoheiten und an- 
ib-re Rohmaterialien eigentlich sehr wenig im Preise 
gewichen sind, ist fertiges Eisen um wenigstens 
10 sh. pro Tonne gefallen. 

ImNorden v o n E n g 1 a n d und i n C I e v e 1 a n d ist 
infolge der Feiertage das Eisengeschäft still. Aber 
auch schon bei Beginn der Weihnachtswoche waren 
die Verkaufe beinahe gleich Null, weil die Konsu- 
menten es vorziehen, den Beginn des neuen Jahres 
abzuwarten, ehe sie auf Einkäufe sich einlassen, um 
so mehr, da die Notirungen der Händler gewichen 
sind. Es wurden 35 sh. 6 d. pr. Tonne bei sofortiger 
Lieferung für Nr. 8 G. M. B. geboten, und 35 sh. !) d. 
bis 36 sh. für spätere Lieferung; die Prodiicenlen 
wollen aber im allgemeinen weniger als 30 sh. 3 d. 
n cht aeeeptiren. Der in diesem Jahr notirle Durch- 
schnittspreis war 30 sh. 8 d. Eisenschienen sind um 
10 sh. pr. Tonne gesunken. Platten um 19 sh. 3 d., 



Stabeiseu um 10 sh. und Winkeleisen um 14sh.9d.: 
die Inline sind auf den Werken um 5 "„ gefallen, 
und auf den Hochofen und Eisenerzgruben um 3\'4 %. 
Die Itoheisenprodiictioii wird wahrscheinlich 300 00<i l 
weniger als im vorigen Jahr betragen, und der Roh- 
eisenexport 90 000 t weniger. 

Die Fabricanten von North -Staffordsh ire 
sind nicht schlecht mit Arbeit versehen ; aber sie 
haben in der letzten Zeit wenig Aufträge empfangen 
und können nur mit großen Schwierigkeiten die Preise 
behaupten. 

In South-Slaffordshire ist die gedrückte Lage 
des Geschäfts noch intensiver. Einige Fabricanten 
berichten, dafs sie noch nie eine so schlimme Zeit 
wie gegenwärtig erlebt haben; auch sind die Aus- 
sichten für die nächste Zukunft nicht ermuthigend. 
Die meisten Producenten halten ihre Werke haupt- 
sächlich nur deshalb im Gang, um sich ihre alte 
Kundschaft zu erhalten. 

Aus South- Wal es wird in bezug auf das Stahl- 
geschäft von einem besseren Ton auf dem Markt be- 
richtet. Aus den Colonien sind einige Aufträge ein- 
gelaufen, und e> f.'hlt auch nicht an Nachfragen. 

Der schottische Eisenmarkt bleibt matt und 
ist im ganzen für die Verkäufer nicht ermuthigend, 
weil das Geschäft sich in zu viel Händen befindet. 
Die Verschiffungen sind außerordentlich schwach ge- 
wesen. Der locale Consnm an Roheisen ist ver- 
hältnismäßig gering, und die 03 Hochöfen, welche 
im Gang sind, befriedigen mehr als genügend die Be- 
dürfnisse der ('.onsmnenteu. 

Die Sheffield er Eisen- und Stahl-lndustrieen sind 
gegenwärtig im ganzen etwas günstiger sitiiirt, als 
vor einigen Wochen; auch sind die Aussichten hoff- 
nungsvoller. 

Aus Amerika lauten die Berichte noch immer sehr 
ungünstig. Aus Pittsburgh wird dein »Iron Age» 
mitgetheilt, dafs viele Fabricanten behaupten, der 
Geschäftsgang sei gegenwärtig so schlecht, wie wahrend 
der Panik von 187374. Auch besiehe wenig Hoff- 
nung, dafs vor dem nächsten Frühjahr eine Besserung 
eintreten werde. Sehr viele Werke arbeiten nur die 
halbe Zeit, einige sind ganz geschlossen. Eine Menge 
Arbeiter ist aufser Beschäftigung, und vielen anderen 
ist der Lohn um 10 bis 20 ° u gekürzt worden. Aul 
20 004) wird die Zahl der beschäftigungslosen Arbeiter 
in diesem Bezirk geschätzt, von welchen viele eine 
Familie besitzen. 

//. A. Huerk: 



Verei ii s-Nach richte ii. 



Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller. 

Bericht Uber die Vor8tandtwltzaiig vom 
1. December 1884. 

Der Vorstand der Gruppe war vom Rcichs-Vei- 
-iclierungsamt aufgefordert worden, das von demselben 
entworfene Normalstalut für Berufsgenosseu- 
«cbaf ten zu begutachten. Da die verschiedenen t'ul.ill- 
versicherungsvorlagen von der Gruppe immer in Gemein- 
schaft mit dem Verein zur Wahrung der gemeinsamen 
uirthsehaftliclieu Interessen in Rheinland und Westfalen 
bearbeitet worden sind, so wurde beschlossen, auch 
in dieser Sache in gleicher Wei-c zu Verfahren. Dem- 

l.s 



gemäß wurde das Statut zunächst der bestehenden 
gemeinschaftlichen tlommission überwiesen und hierauf 
am 1. December Nachmittags :f I hr in einer Sitzung 
berathell, zu welcher aufser dem Vorstand der Gruppe 
auch der Ausschuß des wirtschaftlichen Vereins ein- 
geladen war. Das Resultat der Verhandlungen, un 
welchen sich Herr Geheimrath Jencke und der 
Geschäftsführer des Centralverbands deutscher Indu- 
strieller. Herr Reg. • Rath Beutner. beteiligten, 
wurde von denselben ad referemlum genommen, um 
bei der am 3. December in Frankfurt a. M. behufs 
Begutachtung des Statuts stattfindenden Coinniissions 
><itzung des Gentrulverbaiides deutscher Industrieller 
benutzt zu werden, für welche Herr Geheimrath 
Jencke das Referat übernommen halte. Da die 
beiden Heuen mit den gefalslell Be-r Müssen voll- 

7 
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ständig einverstanden waren, wurde die Berichterstat- 
tung an das Reichs- Versicherungsamt dem Central- 
verband übertragen. 

Auf der Tagesordnung standen ferner .die neuen 
li'e werliekani in ern." 

t'eber diesen Gegenstand referirte Herr Bueck wie 
folgt: Schon 1879 hat sich der Deutsche Handelstag 
mit der Frage der wirtschaftlichen Interessenvertretung 
beschäftigt. Die mangelhafte Organisation der preufsi- 
srhen Handelskammern war nämlich im Handelstag bei 
Gelegenheit von Beratungen Ober die Aenderung seiner 
Statuten zur Sprache gekommen. Es wurde eine Com- 
mission mit der Ausarbeitung eines Gesetzentwurfs für die 
Organisation der Handelskammern im ganzen Reiche be- 
auftrugt und mit Anschreiben vom 8. December 1879 der 
Entwurf den Mitgliedern des Handelstages zur Begut- 
achtung unterbreitet. Die Grundsätze, von denen die 
Gomiuission bei ihrer Arbeit ausgegangen war, sind 
in dem erwähnten Schreiben wie folgt angegeben: 

a) Eine einheitliche Organisation der Handelskam- 
mern in ganz Deutschland ist erwünscht; 

b) die Vertretung in den Handelskammern ist nur 
dem gröfseren Handel und dem gröfseren Ge- 
werbebetriebe zuzugestehen ; 

c) die Bezirke sind nach dem in Sachsen und 
Bayern gegebenen Beispiele abzugrenzen; 

d) es ist ein Modus ausfindig zu machen , um die 
bei directen Wahlen hervorgegangenen Mifsstände 
zu beseitigen. 

Einige Zeit vorher, im November 1«78, war das 
bekannte Buch von Professor von Kaufmann erschie- 
nen: »Die Vertretung der wirtschaftlichen Interessen 
in den Staaten Europas, die Reorganisation der Han- 
dels- und Gcwerbekammcrn und die Bildung eines 
volkswirtschaftlichen Centralorgatis in Deutschland.* 
Das Letztere sollte nach dem Plaue Kaufmanns auf 
GcwcrlK-kammern. die Handel, Industrie. Kleingewerbe 
und Landwirtschaft umfassen, und deren Errichtung 
gegenwärtig von der Königlichen Slaatsregierung an- 
gestrebt wird, aufgebaut werden. 

Im Juni 1882 brachte die »N. A. Z.« eine Reihe 
von Artikeln, aus welchen zu ersehen war, dafs die 
Königliche Staatsregierung mit dem Kaufmännischen 
Project einverstanden war. 

Der wirtschaftliche Verein hat sich in mehreren 
Ausschurssitzungen mit dieser Frage beschäftigt, na- 
mentlich sehr eingehend in der Sitzung vom 18. Au- 
gust 1*82. in welcher der Ausschufs beschlofs, das 
von der »N. A. Z.« vertretene Kaufmann'sche System 
abzulehnen. Der Ausschufs ging davon aus, dafs 
zwar der Grundsatz der Solidarität der verschiedenen 
Wirthschaftskreisc anerkannt werden müsse, dieser 
dürfe aber nicht auch dann noch Anwendung linden, 
wenn es sich darum handle, die Interessen der ein- 
zelnen Wirthschaftsgruppen in der ersten Instanz zu 
beraten; denn in dieser kommt es darauf an, dafs 
die Wünsche, die Korderungen und Gutachten der 
einzelnen Gruppen klar und nicht durch Comproinissc 
verdunkelt zum Ausdruck gelangen. Compromisse zu 
schliefsen, zu bestimmen, welche von den sich wider- 
streitenden Ansichten die richtige ist, wie sich ein 
Ausgleich linden lüfst. das sei die Anfgube einer 
höheren Instanz. Soll dagegen, wie in den Kauf- 
männischen Gewerbekammern, durch Abstimmung er- 
mittelt werden , welches von zwei collidirendcn 
Interessen dem andern weichen inufs, so erlange 
die höhere Instanz keinen klaren Einblick in bezug 
auf die vorhandenen Bedürfnisse, woraus die Gefuhr 
entstehe, dafs falsche Entscheidungen getroffen wer- 
den. - Dies war der Haupteinwand, welcher vom 
Ausschüsse erhoben worden ist. Aufserden) ist zu 
beachten, dafs in den meisten Gewerbekammern das 
landwirtschaftliche Element ebenso das Uebergewicht 



haben würde , wie es beispielsweise jetzt bereits in 
den meisten Bezirks-Eisenbahnräthen und im Landes- 
Eisenbahnrath der Fall int. In den meisten Gewerbe- 
Lämmern würde dann die Gefuhr vorliegen, dafs die 
Interessen des Handels und der Industrie von der Land- 
wirtschaft majorisirt werden. 

In bezug auf die Frage der Reorganisation der 

. Handelskammern fafste damals der Ausschufs des 

' Vereins die folgenden Beschlüsse: 

1. Bei der vorliegenden Frage darf nicht von einer 
einseitigen Umgestaltung der Handelskammern die 
Rede sein, sondern es ist die Bildung von Or- 
ganen zur Vertretung dor wirtschaftlichen 
Interessen im allgemeinen ins Auge zu fassen. 

2. Der Ausschufs ist der Ansicht, dafs für die Ver- 
tretung von Handel, Industrie und Kleingewerbe 
eine Körperschaft zu errichten sei, innerhalb 
welcher für dio Vertreter jeder der drei ge- 
nannten Wirthschaftsgruppen besondere Sectionen 
gebildet werden müssen. 

.'1. Solche Körperschaften sind im ganzen Reiche zu 
errichten, es darf die Abgrenzung des Bezirks 
jedoch nicht unbedingt von der politischen Ein- 
teilung des lindes abhängig gemacht werden; 
für diese Abgrenzung müssen vielmehr die wirt- 
schaftlichen Verhältnisse und die Gleichartigkeil 
derselben in erster Beihe mafsgebend sein. 
4. Der Wahlmodus für die in Rede stehenden Kör- 
perschaften mufs so eingerichtet sein, dafs jeder 
der vorerwähnten Gruppen diejenige Vertretung 
gesichert ist , zu welcher sie nach ihrer wirth- 
schaftlichen Bedeutung berechtigt ist. 
Die Frage der Organisation der wirtschaftlichen 
Interessenvertretung, welche auch auf der Tagesord- 
nung der am 18. September 1***2 in Nürnberg abge- 
haltenen Delegirtenversammluug des Centraiverbands 
deutscher Industrieller stand, führten derselben zu ein- 
gehenden Verhandlungen. Nach einem sehr heftigem 
j Kampfe mit »lern Secretär der Osnabrücker Handels- 
| kammer, Herrn Stumpf, dem Anhänger der »Kauf- 
mann'schen Gewerbekammern«, hat der Central verband 
Letztere abgelehnt und Beschlüsse gefafst, die im 
: wesentlichen mit denen des Ausschusses des wirth- 
! schaftlichen Vereins übereinstimmten. 

Am 30. October 18H2 gab die Osnabrücker Han- 
| delskammer ihrer Stellung zu der Frage in den fol- 
I genden Resolutionen Ausdruck : 

1. Die baldige Reorganisation einer Vertretung der 
wirtschaftlichen Interessen nach einem einheit- 
lichen Plane für das ganze deutsche Reich ist 
als ein von zahlreichen und bedeutenden Kreisen 
des Handels und der Gewerbe anerkanntes Be- 
dürfnifs zu erachten. 

2. Zu dem Zwecke ist die Neubildung von Handels- 
und Gewerbekammern für Handel , Industrie. 
Kleingewerbe und Landwirtschaft, mit thun- 
lichst gleich grofsen Bezirken, erforderlich, in 
denen die gesammten Erwerbsgruppen nach 
Mafsgabe ihrer Bedeutung für den localcn Be- 
zirk ihre Vertretung finden. 

3. Diese Kammern, welche zunächst von ihren be- 
züglichen Landesregierungen rcssortiren, haben 
ilie Bestimmung , die Gesummtinteressen der 
Handel- uud Gewerbetreibenden ihres Bezirks 
wahrzunehmen. Sic dienen den Behörden als 
begutachtende Organe und sind jedenfalls zu 
hören über alle die wirtschaftlichen Interessen 
berührenden Gcsetzesverlagen und Verordnungen, 
ehe dieselben in Kraft treten. 

4. Neben diesen Körperschaften und zur ange- 
messenen Ergänzung derselben ist auch solchen 
freien Vereinen, welche besondere Erwerbs- 
gruppen vertreten , für dieselben der gleiche 
ofliciellc Charakter zu verleihen, sofern ihre Or- 
ganisation und Bedeutung bestimmten dafür auf- 



Digitized by Google 



Junuar 1885. 



STAHL UND EISEN.' 



Nr. 1. 59 



zustellenden Kriterien noch dem Ermessen der 
Landes- und Heichsregierung entspricht. 
•">. Als Spitze der so organisirten Interessenver- 
tretung ist thcils durch Wahl, theils durch 
kaiserliche Ernennung, ein deutscher Volkswirth- 
schaftsrath zu bilden.* 
Mit einem besonderen Bericht wurden von der 
genannten Handelskammer diese Resolutionen .am 
10. December 1882 dem Herrn Handelsminister flber- 
reichl. 

Es ist darauf die nachstehende Antwort einge- 
laufen : 

.Berlin, den 18. December 1882. 

Es ist mir erfreulich gewesen , in Ihren in dem 
Bericht vom 10. d. M. enthaltenen Vorschlägen zur 
Neubildung von Handels- und Gewerbekammern für 
die gemeinsamen Angelegenheiten des Handels, der In- 
dustrie, der Kleingewerbe und der Landwirtschaft 
in den einzelnen Bezirken des Landes meiner eige- 
nen Uebcrzeugung von der Notwendigkeit einer 
einheitlichen Organisation der wirtschaftlichen 
Interessenvertretung für sämmUiche Zweige der ge- 
werblichen Thätigkeit Ausdruck gegeben zu sehen. 
Es liegt in meiner Absicht, nach dieser Richtung hin 
die Erweiterung der vorhandenen, lediglich eine Ver- 
tretung vereinzelter Erwerbsgruppen darstellenden 
Institutionen auf dem Wege der Gesetzgebung herbei- 
zuführen, und ich habe die hierzu erforderlichen 
Vorarbeiten bereits eingeleitet Bis es gelingt, die 
Angelegenheit auf diesem Wege zum Abschlufs zu 
bringen, werde ich darauf Bedacht nehmen, soweit 
es nach den Gesetzen (hunlich ist, auf dem Verwal- 
tungswege in den Regierungsbezirken Einrichtungen 
ins Leben zu rufen, welche eine Vereinigung von 
Vertretern aller Zweige der wirtschaftlichen Thä- 
Ugkeit zur Wahrnehmung der ihnen gemeinsamen 
Interessen ermöglichen. 

Der Minister für Handel und Gewerbe. 

(gez.) v. Bismarck. 

An 

die Handelskammer in Osnabrück.* 

Hiermit hatte sich der Herr Reichskanzler zu der 
Ansicht bekannt, die zu der jetzt angestrebten Bildung 
der Gewerbekammern geführt hat. 

Das Wichtigste der zur Organisation der Gewerbe- 
kümmern in Aussicht genommenen Bestimmungen, 
welche die »N. A. Z.« in ihrer Nummer vom 7. Sept. 
1884 mitgeteilt hat, läfst sich in die folgenden zwei 
Punkte zusammenfassen: 1. In den Gewerbekammern 
sollen der grofse und der kleine landwirtschaftliche 
Betrieh, das Handwerk, der Bergbau und der Fabrik- 
betrieb, sowie der Handel vertreten sein, so dafs diese 
dem Kaufmann'schen Vorschlag entsprechenden Ge- 
werbekammern kleine Volkswirthschaftsräthe sind, mit 
allen Unzuträglichkeiten, die eine solche Institution 
mit sich führen würde. 2. Die Mitglieder der Gcwerbc- 
kammern sollen vom Prvoinziallandtug gewählt werden. 

Aus den obigen Darlegungen geht hervor, dafs der 
Verein sich principicll gegen die geplanten Gewerbe- 
kammern ausgesprochen hat. Er hat ferner stets die | 
Ansicht vertreten, dafs die Mitglieder wirtschaftlicher j 
Beiräte nicht durch die provinzialständischcn Be- j 
hörden gewählt werden sollen , weil eine solche ! 
Function zu weit außerhalb dos Rahmens der gc- ; 
wohnlichen Thätigkeit dieser Körperschaften liege. 

In seinen Sitzungen vom 1. December 18*0 und 
2->. October 1881 hat sich der Aussc-hufs und am 
20. November 1**1 die Generalversammlung des Ver- 
eins dagegen ausgesprochen, dafs nach dem Gesetz- 
entwurf, betreffend die Einsetzung von Bezirkseisen- 
bahnräthen u. s. w., die Berufung der Mitglieder den 
provinzialständischen Behörden übertragen werden 
miII. Ebenso ist in den an das Abgeordnelenhaus 
bezüglich Acnderung des erwähnten Gesetzentwurfs 




gerichteten Petitionen des Vereins vom 3. December 
1880 und 8. Februar 1882 die Bitte ausgesprochen 
worden, mit der Bestellung von Mitgliedern nicht die 
Provinzialbehördcn zu beauftragen. Auch vom Deut- 
schen Handelstag ist diese Bestimmung bekämpft 
worden. Dem Abgeordnetenhaus Ist es gelungen, die 
Aenderung durchzusetzen, dafs die Mitglieder der Be- 
zirkseisenbahnräthe von den Handelskammern, kauf- 
männischen Corporationen und den landwirtschaft- 
lichen Provinzialvereinen und anderen dazu besonders 
geeigneten freien Vereinen gewählt werden. Der Ver- 
ein mufs in gleicher Weise aufs entschiedenste die 
Ernennung der Mitglieder der Gewerbekammern durch 
den Provinziallandtag bekämpfen. 

Ueber die Schritte, welche bisher zur Einführung 
der Gewerbekammern geschehen sind, ist im wesent- 
lichen Folgendes zu erwähnen : Der hannoversche 
Provinziallandtag hat die Geldmittel für die Errichtung 
von Gewerbekammern bewilligt ; dagegen ist vom 
hessen-nassauischen Communallandtag die Bewilligung 
abgelehnt worden. In mehreren Regierungsbezirken 
ist zur Vorbereitung der ins Auge gefafslen Organi- 
sation die Bildung provisorischer Handels- und Ge- 
werbeconferenzen in Aussicht genommen. So ist z. Ii. 
von den Regierungs -Präsidenten zu Minden, Köln, 
Gobienz eine Aufforderung an die Handelskammern 
ihres Bezirks zur Ernennung von Vertretern bei diesen 
Conferenzen ergangen. 

Will der Verein nicht in Gegensatz zu seiner Ver- 
gangenheit treten, so mufs er klar aussprechen, dal's 
er die geplante Institution als einen Mifsgriff betrachtet ; 
aber der Durchführung derselben Widerstand ent- 
gegenzusetzen, erscheint nicht erspriefslich. So lange 
diese Angelegenheit nicht in ein weiteres Stadium 
getreten ist, wird es am geeignetsten sein, dafs der 
Verein vorerst darauf verzichtet, seinen Standpunkt 
den Behörden gegenüber darzulegen. Sollte jedoch 
die Königliche Regierung zu Düsseldorf eine Auf- 
forderung an den Verein richten, Delegirle für die zu 
errichtende Gewerbekammer zu bezeichnen, so empfiehlt 
es sich, diesem Verlangen nachzukommen; aber der 
Verein darf alsdann nicht unterlassen, unter Bezug- 
nahme auf die in dieser Sache bisher eingenommene 
Stellung zugleich seine principielleu Bedenken gegen 
die Errichtung solcher Gewerbekammern zu äufsein. 
Es wäre namentlich in bestimmtester Weise der vor- 
gesehene Wahlmodus als durchaus ungeeignet zurück- 
zuweisen. — 

Der Beurteilung der neuen Institution durch den 
Herrn Referenten schliefst sich die Versammlung in 
voller Uebereinslimmung an. Herr Hanau wirft 
jedoch die Frage auf, ob es nicht zweckmäfsig sein 
würde, wenn der Verein schon jetzt der von Herrn 
Bueck dargelegten Auffassung in einer Eingabe Aus- 
druck gebe, ohne abzuwarten, oh seitens der Regie- 
rung zu Düsseldorf eine Aufforderung zur Bezeichnung 
von Vertretern erfolgt. Die Versammlung, welch» die 
Ansicht des Herrn Hanau nicht zu teilen vermag, 
stimmt dem von Herrn Bueck gemachten Vorschlag 
bei. den sie jedoch dabin ergänzt, dafs der Ausschuß 
des Vereins mit diesem Gegenstand sich sofort wieder 
beschäftigen soll, wenn die Verhältnisse es erforder- 
lich machen. 

Herr Reg.-Ilalh Reu tue r giebl die Erklärung ab. 
dafs der JGcntralverbaud deutscher Industrieller, als 
Vertretung der gesammten deutschen Industrie, bereit 
sei, energisch gegen die geplante MatVregel Protest 
einzulegen. 

Der letzte Gegenstand der Tagesordnung, die Er- 
richtung von öffentlichen A r heilsu a ch- 
w eis Ii intern, konnte der vorgerückten Zeit wegen 
nicht mehr zur Verhandlung gelangen. 

Aus Anlafs des 25jährigen J ubi läum s des 
zweiten stellvertretenden Vorsitzenden. 
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Herrn Dil prior Scrv.ies. als Mitglied im Dircc- 
torium der grofsen Eisen- und Stahlwerke -Phönix«, 
heschliefst die Versammlung das nachfolgende Glück- 
wunschtelegramm »n denselben abzusenden: „Dem 
langjährig bewährten Förderer industrieller Vereins- 
thätigkcit, Herrn Director Servues. bringen zu 
.«•einem heutigeu Jubiläumstage die Iiier versammelten 
Mitglieder vom Anssrluis.se des Vereins zur Wahrung 
<ler gemeinsamen wirthsebaftlicheii Interessen iu Ithein- 
l.uiil und Westfalen und die Mitglieder vom Vormunde, 
der Nordwestlichen Gruppe deutscher Eisen- und 
Stahl-Industrieller ihre herzlichsten Glückwünsche dar. 
Wir hoffen. d:ifs es dem Herrn Jubilar vergönnt sein 
werde, noch laii^e Jahre seiner nutzbringenden Wirk- 
siiinkeit in Voller Thutkndt erhalten zu bleiben. 
Jansen." //. A. Iiiteck: 



Verein deutscher Eisenhuttenleute. 



Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs. 

AsUrk; Hehn ., Heti icbRffihrcr des Knnonenressnitsder 

Finna Fried. Krupp, Gufsstnhlfabrik. Essen. 
Kirrkrbutch, ti., Thomasbelriebsassistenl . Peine, am 
Wal] 20. 

Koppmaytr, M. //., Lock Box 1<>8, Scranton, Pennsyl- 
vania. Ii. S. uf North America. 

I'eiper*, Kt'nut, Ingenieur, Köln, Aachenerstr. 36. 

HuKflttn, Fr., Ingenieur des Mechernieher Bergwerks- 
Acticn- Vereins, Mechernich. 

Srhiiriit. Ii., Director des Milowicer Eisenwerks in 
Milowice bei Sosnowice, \Uu*. -Polen. 

Sihlirphacke, II., Director der Mathildcnhülle, Harz- 
bnrg. 

Thoma«, Sitlne;t (HM,ri*t, Ingenieur, Paris. 01 Avenue 
Marceitu. 

Neue Mitglieder: 
llreuer, Carl, Haupt Vertreter des westfälischen Kohlen- 

ausfuhi Vereins, Bochum. 
Dalheim; II'., Gonsul, Bonn, Grüner Weg 06. 
Frieilrirhn, i Vir/, Couimerzienralh, Hemscheid. 



(iahten, Franz, Director der Maschinenfabrik Deutsch- 
land, Dortmund. 
Hr**e, HuIhiI, Ingenieur. Olpe i,W. 
ll>i>H, i. F. Malmedy * Hiby. hüssddotl. 
Hitberg, Emil, Chemiker bei F. Krupp, Essen. 
Kliinitt\'\\u<j., Dort in 1 1 n ■ I . 

Knauiii, Otto, i F. Schulz. Knaudt Ä - Co., Essen. 

I.emmer, Allirrt, Director der Sächsischen Maschinen- 
fabrik, vorm. Bich. Hartmann. Chemnitz. 

Mankhoff, Hermann, Hütteningenieur. Geisweid hei 
Siegen. 

Mayer, llihir., Kuhroi t. 

Marian. ./.. Ingenieur, Neumühl bei Hamborn. 
l'roll, F., Ingenieur. Essen. 

Hiifner, ./., Chemiker iler lls-jderhütle. Gr Ilsede 
Hubini, Guilio, Ingegnere, Dongo (Comcrsee). 
Srhroem, Carl, Duisburg. 

Tiilff, h. E., Ingenieur der Duisburger Maschinenhaii- 
IFAcl.-G , vorm. Bechern & Keelmann. Duisburg. 
Thorner, Dr. Wilh., analytisch - mikroskopisches und 
chemisch-technisches Institut, Osnabrück. 

Ausgetreten: 

Cuhnann, A„ Augustfehn. 
Errhenbrerher, Dr. f., Steele. 
(irauhan, ('., Düsseldorf. 
KoUiimna, Dr., Frankfuit a. Main. 
Stranfs, X , Perm. 

Verstorben: 
Waijner, Herrn., London. 



Im Januar d. J. findet der Neudruck des Mitglieder- 
Ver/eichiiisscs des Vereins deutscher Eisenhütteiiieute 
statt umi ersuche ich die verehrlicheii Herren Mit- 
glieder, etwaige Aenderungen zu demselben mir bal 
digst mitzutheilen. 

Der Geschäftsführer: 



Mit dem heutigen Tage übernahm ich die Geschäftsführung des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute und die Redaction des technischen Theils von »Stahl 
und Eisen - (vergl. Seite 2 d. N.). Gleichzeitig verlegte idi die zugehörigen 
Geschäftsräume nach dem Sehadowpla tz Nr. 14 und bitte ich alle für den 
Verein und die Hedaction bestimmten Sendungen dorthin zu adressiren. 

Düsseldorf, den 1. Januar 1885. 

E. Schrbdter. 
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Ueber Eisen- und Compound -Panzerplatten. 

Eine technisch«- Stuilie von J. Brink, Lieutenant im Maschineningenieur-Corps der kaiserlich russischen 
Murine, übersetzt von L. K. Kuzmäny, Schiffbau-Obcr-Ingenieur in Pola. 

(Mit Zeichnungen aur Blatt IV.) _ 

Beschreibung der Erzeugung von Eisen- und Compound-Panzerplatten in ..Charles Cammell 
& Co.'s „Cyclop works-' und in John Brown & Co.'s „Atlas works-' in Sheffield. 




as Paket für eine Compoundl'anzei platte 
besteht aus zwei vollkommen mitein- 
ander verbundenen Beslandtlieilen, 
nämlich aus einer eisernen Platte, die 
für sich hergestellt und ausgewalzt wurde und 
den dickeren Theil der Compound -Panzerplatte 
bildet, und aus einem auf die Eisenplatte auf- 
geschweißten Stahltheile. 

Hiernach kann man die Herstellung einer 
Compound-Panzerplatte in folgende drei Operatio- 
nen scheiden : 

1. Das Herstellen der Schmiedeisenplatte, die 
zur Zusammensetzung des Paketes für die Com- 
poundplatte bestimmt ist. 

2. Die Herstellung desStahl- und Eisenpaketes, 
'I. i. das Aufschweifsen des Stahles auf die Eisen- 
platte. 

8. Das Auswalzen des Stahl- und Eisen- 
paketes in die Länge und die weiteren Opera- 
tionen, das Biegen der Platten nach der Schablone 
betreffend. 

Die erste Operation zerfällt wieder in zwei 
Theile und zwar: 1. In die Bereitung des zur 
Anfertigung der Eisenrohschienen bestimmten Roh- 
materials, und 2. das Zusammensetzen, Schweifen 
und Auswalzen der Eiscnpakctu. 

Da die Herstellungsart der SehilTspanzerplattcn 
aus blofsem Eisen identisch ist mit der Heistel- 

ni 



lungsart jener Eisenplatten, welche einen Theil 
tler Conipoundplatten bilden, so gilt auch Alles. 
I was über die Herstellung des eisernen Theiles 
der Compuundplatte gesagt wird, für die Her- 
' Stellung der in den obengenannten Werkt n er- 
zeugten Panzerplatten aus Eisen allein. 

I. Panzerplatten aus Eisen. 

1. Vorbereitung des Rohmaterials für 
die Panzerplatten. 

Das Eisen für diese Art Platten wird in den' 
obengenannten Werken im Wege des Puddelns 
erzeugt. Zum Puddcln nimmt man zwei Drittel 
graues und ein Drittel weiTses Roheisen. Das graue 
Roheisen hierzu bezieht die Firma Cammell aus 
Madeley Wood, Baibors Field, Wednesbury Oak, 
Lille-hall u. s. w. Das weifsc Roheisen (refined 
plate iron) erzeugt sich die Firma selbst aus 
grauem Roheisen durch L mschmclzcn (unter 
starken) Winddruck) und unter Beimischung von 
Brucbeisen. 

Das Mischungsverhältnifs zwis< heu dem grauen 
; Roheisen und dem Brucheiseti ist nicht immer 
i gleich, dasselbe hängt von der chemischen Zu- 
; sammeiisetzung des Eisens ab, welche zu diesem 
Zwecke in den Werken festgestellt wird, ferner 
auch von dem eben gegebenen Falle; einmal 

1 
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•nimmt man die Hälfte . ein andermal blofs ein ' 
Achtel Brueheisen. 

Die Resultate der chemischen Analyse .les 
verwendeten Itoln-Nens werden uns min (irtinde 
1 1 i « • t- uir-hl angefüllt t , weil dasselbe uielil stets 
von det seihen Solle genommen Werden kann. 
es mit Bi m heisen gemischt und umgesi limolzeii 
wird, durch welchen \organg sieh seine Zusam- 
mensetzung ändert. Naeli den Besultaleu der 
elieuusehen Analysen der au- dies« in Maleiial 
erzeugten Hohschieuen zu url heilen, welche später 
milgetheilt werden, müssen jedoch diese (iiifseisen- 
sorten zietnlieh rein sein, was am h ihren relativ 
Indien Preis erklärt. * 

Die beim Pmddeln gclormleii Luppen werden 
unter dem Hammer sehr sorgfältig zu einer etwa I 
50 mm dieken und 38 ein hreiten Platine aus- | 
gearbeitet, dann sofort ohne weiteres Anwärmen ; 
unter einem Flacheisenwalzwcrkr zu einer 25 mm 
dicken Schiene ausgewalzt. Na« Ii dem Krkalteii 
werden die so erhaltenen Puddeleiscn-Bohs« hieiien 
(puddlcd barst in 'iS cm bis b' 1 cm lange Streifen '. 
-„'(•seh nilten und je 12 his 18 Stücke in kleine j 
l'akete zusammengelegt. Diese Pakete weiden I 
gut gesehweifst, sorgfältig unter dem Hammer 
aiisgeschuiiedet und sofort ohne weitere llil/.e in 
Seliieueii von 25 mm Dicke und ungefähr ein 
Breite ausgewalzt f Hall furnaer d hart. 

Das so vorbereitete Material, aus 25 mm 
dicken Schienen bestehend, ist einmal gesell Weilst 
und sorgfältig durchgearbeitet : dasselbe dient zur . 
Herstellung von Panzerplatten von nicht mehr 
als 25 ein Dicke, da in diesem Falb? das Paket : 
aiieh die dreifache Dicke der fertigen Platte 
und mehr haben kann, das die Platte bildende 
Material dalier später noch gehörig durchgearbeitet 
wird. 

Wenn Platten von einer grüfseren Dicke her- 
gestellt werden sollen, wird das oben beschrie- 
bene Verfahren zur Anfertigung der 18 cm brei- 
ten Schienen noch einmal wiederholt, d. Ii. diese 
Schienen werden noch einmal in Streifen ge- ■ 
schnitten und aus diesen Streifen wie im vor- 
hergehenden Kalle Pakete zusammengestellt ; das 
Dir diese dickeren Platten verwendete Kisen i<t 
daher zweimal gesehweilst. 

2. Die Zusai enselziing der Pakete 

für Kiscn platten , das Schweifsen und 
A us w a lze ii der s e 1 he n. 

Das Pan/.ei plalleiipaket besteht ans einigen 
Lageiiplalten . die ohne irgend welche Zwischen- 
lage aufeinander gelegt Werden. Diese Lagen- 
platten haben eine Dirke von 75 mm, sie wer- 

* .Nach den in < -üiiunt lls Werken erballeneii Aii-- 
kiiiillcn stellte sieh der Preis dieser «Miisci-en-orlcn 
im Sommer lss:< rolgemlermal'-rti : Itohriscli von 
Maileley Wood zu so sh. per Tonne, von Itarhor- Ki'eld 
zu *5 -Ii. per Tomi". von Wedne.-lmry ( >ak /u v "> »Ii. 
und von Ialle-hall .zu '.»0 sh. per Tonne. 



den aus den 25 mm dicken und :$H ein breiten 
Sehieneu ii im I den für diese Schienen dienenden 
Streifen aus einmal oder zweimal geschweiftem 
Kisen in Platleiifoi in hergestellt. 

Auf diese Art wird zur Bildung des Pauzer- 
plattenpakets . je nach seiner Dicke, drei- bis 
viermal gcsehweifsles Kisen in der Kortu von 
75 mm dicken Kagenplatten verwendet: wie früher 
gesagt winde, wird für die Krzeuguug dieser 
Lagenplallen zwei- bis dreimal geschw eifstes Kisen 
in der Form von 1 'J bis 25 min dicken Ibde 
sehieiieu, die ihrerseits zu Schienen von cm 
Dicke zusaumiengeschweifsl wurden, gebraucht. 

a. Ilet *>> Ilm,,/ ihr I.aiirrUtcttr aus den S<-Iilt nr>i. 

Die Pakete zu diesen Lagerhlccheti werden 
aus einigen Lagen ein- oder zweimal goschweifs- 
ter Sehieneu zusammengestellt . indem man 
ein Pake! von US du Breite aufbaut; die Hohe 
und Länge des Paketes richtet sich nach 
den Dimensionen der Panzerplatte, die erzeugt 
werden soll. 

Nachdem man das Paket in eine gule Schweifs- 
hitze gebracht hat, wird es durch die Walzen 
gelassen, zuerst zwei- bis dreimal der Länge nach, 
dann drei- bis viermal der Breite nach, wobei 
bei dem jedesmaligen Durchgehen durch die 
Walzen auf das Paket ein solcher Druck ausge- 
übt wird, wie bei dem dritten Passiren der Wal- 
zen der Pak et länge nach. (Bei dein ersten und 
zweiten Passiren des Pakets durch die Walzen 
wird ein möglichst grol'ser Druck auf dasselbe 
ausgeübt i 

Dann wird wieder der Länge nach gewalzl, 
und zwar unter solchem Drucke, um das Lagen- 
blech mit einer möglichst gel ingen Zahl Passagen 
durch die Walzen auf eine Länge von 1,82 in 
bis 2,12 in zu bringen: sehliefslich wird nur 
mehr der Breite nach gewalzt, bis diese gleich- 
falls auf I .SU in bis 2,12 m gebracht ist. Dem- 
nach wird der Breite des Pakets nach bedeutend 
intensiver durchgearbeitet ( von :tfS du auf I ,S2 m 
bis 2.12 in i. als wie der Pakcllänge nach (von 
!'l cm bis 1.52 tu auf 1,82 m bis 2,12 in». 
In beiden Fällen ist die ursprüngliche Dicke der 
liohschiciic .N mm bis 25 mm. 

h. llt ri i-hhiuij (In- Ldi/rrbln /ir lwhufs Zustimmt ■ ><• 
slrllmitj //er l'tn:,r/,l>itfni},ti!;it<: 

Die auf die vorbesch rieheiie Art hergestellten 
Lageuhleehe werden, naehdeui sie beschmtlen 
worden -ind, aufeinander gelegt (zu S bis I I 
Stück, je nach der benölhigten Dicke und Liinue 
des Pakets l, iminer jedoch in der Weise, dafs 
die Breite lies Pakets der Breite der zu erzeugen- 
den Panzerplatte gleich wird.* Das ganze Paket 

* Itcj Panzerplatten, .leren Länge im Veiliällidl- 
/ur Breite sehr grul's ist, wird da- Vorgesagte sl raigc 
beoltai'htcl : Holls Jim |. »•• Li (las Paket der Länge naeli 
mir weiiiu' au-genal/t werden, -<« verwende! man für 
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wird soilaiin in einer Hitze zusammengeschweißt 
und zu einem Bleche ausgewalzt. 

Bei breiten Platten wird das Paket zuerst der 
Länge nach, dann auf die erforderliche Breite der 
Breite nach und schließlich wieder der Länge 
nach bis auf die beabsichtigte Dicke ausgewalzt. 
Diese Dicke ist eine mehr oder minder beliebige, 
beträgt aber gewöhnlich circa 75 min , hierbei 
wird der gleichförmigen Durcharbeitung der Lagen- 
blerhe der Länge und Breite nach mehr Aufmerk- 
samkeit zugewendet als wie der Dicke nach, da 
man auf diese Weise bei der scbliefslichen Zu- 
sammenstellung des Panzerplattenpakets regel- 
mäßigere Bänder, daher auch weniger Abfall be- 
kommt. 

c. ZuMimmcmttflen und Walzen des l'anztr- 
l>lattenpakets. 

Das eigentliche Pauzerplatlenpaket wird nun, 
wie bereits früher gesagt wurde, aus einigen 
Ligen von Lagenblechen gebildet, die ohne irgend- 
wel» -he Zwischenlage aufeinander gelegt wurden; 
hierbei wird darauf gesehen, dafs die Breite des 
l'akets der Breite «1er Lagcnbleche gleich sei, 
•lif Höhe und Länge des Pakets aber wird so 
angeordnet , um aus demselben zwei Platten 
erzeugen zu können.* Die Länge von Platten 
mittlerer Dicke wird hierbei beiläulig mit 4,57 m, 
jene von Platten großer Dicke ungefähr mit 
3,«>t> m angenommen. Die Höhe des Paketes 
wird so angeordnet, daß sie sich zu der Dicke 
'I<t aus dem Pakete zu erzeugenden Panzerplatte 
milllcrer Dimension (bis 25 cm Dicke} so ver- 
hält wie 3 bis 3' l2 : 1. 

Dieses Verhältniß zwischen der Dicke des 
Pakets und der Panzerplatte auch bei dicken 
Panzerplatten einzuhalten, geht aus dem (Srunde 
nicht an, weil die Walzen, um die hohen Pakete 
duicluuhiingcn, sehr hoch gehoben werden müß- 
ten: es wird daher in diesem Kalle schon zwei- 
mal geschweißtes Eisenmalerial verwendet, und 
zur Zusammenstellung der Panzerplatteupakete 
werden Lagenbleebe genommen, die aus dickeren 
l'akctcn durch Auswalzen gewonnen wurden ; 
<«ler man schweißt dünnere (kurze) Lagenbleclic 
zu zweien oder dreien zusammen und walzt sie 
auf eine Dicke von 100 mm bis 125 mm aus. 
Aus solchen Lagenblechen wird das Paket zur 
Panzerplatte auf die Weise zusammengestellt, daß 
• die 1 1 , m lache Dicke der Panzerplatte zur Höhe 

'Ii" Li^'-nbleclio Schienen, ilie sowohl der l/uige als 
•iif Ii 'l"r Hn-ite nach, gleichmäßig durchgearbeitet 
''••'i l. ii sind : gesehieht dic> nicht, so werden die Schic- 
"•" li'-i dem Aufbauen der Pakete derart zu*ammeii- 
►'•■sßllt, daß ,,,it j|, r ,. r Breite abwechselnd . d. Ii. 
•■iiu!<:.| dei l'aketlänge. das andere Mal der Paketbreite 
" "1> in da- Paket eingelegt werden. 

I)i«-sc Bedingung ist spcciell hei der F.rzcugiiug 
- In lin ker Panzerplatten nictit immer durchführbar, 
in «lieM-nt Falle wird das Paket von vornherein mi 
'-'saniiiH-nKesttdlt. dafs es bloß frtr eine Platte aus- 
mV l,t. 



erhält. Das Verhältniß der Dicke aller Schienen,' 
aus denen die Lagenbleebe erzeugt wurden, zu- 
sammengenommen, bleibt jedoch dasselbe wie im 
vorhergehenden Falle. • Ks ist dies eine der 
Hauptbediiigungen , welche bei der Zusam- 
menstellung der Pakete für Panzerplatten beob- 
achtet werden müssen, wenn man sich ein gutes 
Fabricat siehern will. Manchmal wird von der 
beschriebenen Methode etwas abgewichen. In 
welchen Fällen dies geschieht, ist jetloch schwer 
anzugeben, nur im allgemeinen kann man sagen, 
daß für die Herstellung von Panzerplatten bloß 
Lagenbleebe aus vorzüglichem Material gebraucht 
werden,** und daß Alles angewendet wird, um 
eine gute Schweißung jsowohl zwischen den 
Schienen als auch den Lagenblechen zu erreichen. 
Nebstdem daß man trachtet, nur vorzügliches 
Material zu verwenden, wird aber in Sheffield, 
wie aus der vorhergehenden Beschreibung zu ent- 
nehmen ist, auch noch dem Aufbaue der Pakete 
und deren Auswalzen eine besondere Aufmerk- 
samkeit zugewendet und darauf gesehen , daß 
das Eisen in den Paketen sowohl der Länge nach, 
d. h. in der Richtung. des Walzenlaufes, als auch 
der Breite nach gleich gut durchgearbeitet werde: 
dies wird wesentlich dadurch gefördert , wenn 
darauf gesehen wird, daß schon die zur Bildung 
der Pakete dienenden Schienen und Bleche auch 
der Breite nach gut bearbeitet wurden. 

Das auf die oben beschriebene Art gebildete 
Panzcrplatlenpakct wird nun im Schweißofen 
eingesetzt, zur Schweißhitze gebracht und auf 
die erforderliche Dicke ausgewalzt. Bei sehr 
dicken Paketen ist eine Hitze allein nicht ge- 
nügend, das Paket wird daher, nachdem es einige- 
male die Walzen passirt hat. neuerdings in den 
Ofen eingesetzt und dann endgültig ausgewalzt.*** 

Nach dem Auswalzen werden die Platten stels 
noch bevor sie auskühlen , unter einer Presse 
gerade gerichtet, oder, wenn nulhig, gebogen. 
Nur wenn complicirte Biegungen erforderlich sind, 
werden die Platten neuerdings und zwar ent- 
weder über einem offenen Kohleufeuer wie bei 

* Im Falle so dicke I,agenbleche verwendet wei - 
den, legt man /wischenden ein. 

** Wenn mau die Herstellung der llaudelsbleche 
von der Marke KB mit der Erzeugung der für die Her- 
stellung von Panzerplatten bestimmten Bolt-chienen 
und lagenblechen vergleicht, so gelangt man zur 
l'elierzeugung. dafs da.- Kisen in letzteren bedeutend 
vollkommener durchgearbeitet ßt al- in jenen. 

*** Als ein spccielle- Beispiel einer Abweichung 
von der obenbcsihriebcnen Methode der Zusammen- 
slellung der Puiizerplallcnpakcte. wollen wir hier die 
Art und Weise mittheileii . wie ein l'aket für eine 
30 cm dicke Panzerplatte zusammengestellt wird. Km 
aus acht Lagenblechen gebildetes :iO cm bis , n, 
hohes l'aket wird geschweißt und zu einer Halle \ • . 1 1 

cm bis 2* cm Dicke ausgewalzt, diese I 'lalle wird 
dann entzwei geschnitten, die Slricke aufeiii.indei ge- 
legt (hierbei i-t eine Zwischenlage aus Sehieuen noth- 
wendig), geschweißt, und die>e> Paket mm zu ••iuer 
30 cm dicken Blatte aufgewalzt. 
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Cammell, oder wie hei Brown in einem eigens 
zu diesem Zwecke erhauten Glühofen angewärmt. 

Die ohen heschrichenc Methode der Erzeu- 
gung von Panzerplatten aus Eisen ist bei Cammell 
und l>ei Brown im wesentlichen gleich. 



Da mit dem Vorstehenden die Beschreibung 
der Erzeugung von Panzerplatten aus Eisen allein, 
wie sie von den englischen Eisenwerken geübt 
wird, beendigt ist, und dann nichts Weiteres übrig 
bleibt als die Platte auf die in der Spccitication 
vorgeschriebenen Dimensionen zu beschneiden, 
weil in den Werken seihst an den Platten keine 
weiteren Operationen vorgenommen werden , so 
weiden im Nachfolgenden unter I nur noch die 
von »1er englischen Admiralität ausge- 
arbeiteten Vorschriften für die artille- 
ristische Erprobung der Panzerplatten 
aus Eisen von "> cm b i s :{»> cid (inclusive) 
Dicke, sowie die Bedingungen, denen 
die Platten bei der Ue her n.i Ii m c von 
den Eisenwerken entsprechen müssen, 
angeführt. 

/. Kr/irohuntj ihr Panzerplatten aun L'iscn In 
EmjUtmL 

Die Platten werden auf eine l()h' im dicke 
Widerlage aus Holz befestigt. 
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Für die Glassiticirung der Platte wurden 
sechs Klassen (orders of merit) aufgestellt und i 
zwar : 

Aj vorzügliche Platte (very superior plate), 
A ä sehr gute Platte, jedoch der' Ai nach- 
stehend, 

A 3 Platte mittlerer Qualität (a good average 
plate), 

Bi Platte unter der mittleren Qualität (a plate 
lielow the average), 



Bi mittchnäfsige Platte (an indifTerent plate), 

B3 werthlose Platte (a plate of no value). 

Die Ai -Platte darf durch das Geschofs nicht 
durchbohrt sein, es ist nur gestattet, dafs das 
Geschofs etwas eindringe, ohne Sprünge zu er- 
zeugen , die Ausbauchungen auf der Bückseite 
dürfen ebenfalls nur geringe sein und keine Bisse 
aufweisen. B s -Plalte ist eine solche Platte, die 
durch die Geschosse zerstört wurde, d. h. sie 
wurde durchbohrt , weist durchgehende Sprünge 
nach verschiedenen Richtungen auf, in deren 
Folge die Platte in Stücke zerfallen ist. 

Die übrigen Classificationen bewegen sich je 
nach den nachgewiesenen Ergebnissen der Proben 
zwischen diesen äufsersten Grenzen. 

1. Die durch die englische Admiralität 
festgesetzten Abnahmehedingu ngen. 

8 1. Betrifft die Zustellung der Platten in 
das Arsenal und die Tragung der hierauf bezüg- 
lichen Auslagen. 

8 2, Die Platten müssen in jeder Richtung 
der Specificalion entsprechen, sie müssen aus 
dem besten, für diesen speciellen Zweck beson- 
ders geeigneten Material erzeugt sein , und aus- 
gefertigt, keine Fehler oder Unvollkommenheilcn 
zeigen. Platten, die weder nach Schablone oder 
nach einem bestimmten Krümmungshalbmesser 
gebogen werden sollen, müssen, noch warm, so- 
fort nach dem Auswalzen gerade gerichtet wer- 
den. Alle Platten müssen, wie bedungen, nu- 
merirt und bezeichnet werden. 

8 3. Alle Platten müssen so hergestellt wer- 
den, wie es der l'eberwachende fordert, welcher 
das Recht hat , alie nicht entsprechend herge- 
stellten Platten auszustofseu. Nach dem Einlan- 
gen der Platten auf der Werft werden dieselben 
noch durch die Werftbeamten (offieers of the 
Yard) untersucht, und erst wenn sie von diese u 
annehmbar erklärt wurden, endgültig übernommen.* 

8 4. Der L'eberwachende bezeichnet von Zeit 
zu Zeit, nach eigenem Gutdünken, die den artil- 
leristischen Erprobungen zu unterziehenden Platten. 
Jene Proheplalten . die bei der Erprobung gut 
entsprochen haben , werden von der Admiralität 
bezahlt, für jene Platten aber, die nicht gut ent- 
sprochen haben , sowie für deren Zustellung auf 
den Versuchsplatz wird von der Admiralität keine 
Entschädigung geleistet, und wird in diesem Falle 
die ganze Plallenpartie , der die erprobte Platte 
entnommen wurde, ausgestoßen. 

8 ">. Wenn die Gontrahcnten die Lieferungs- 
frist nicht einhalten, so hat die Admiralität das 
Recht, die Bestellung zu annulliren. 



* Diese Untersuchung bezieht sich blofs auf die 
Dimensionen und die Form der Platte. 
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2. Bedingungen für die artilleristische 
Erprobung eiserner Panzerplatten von 
7 cm bis 12 cm Dicke, wie sie von der 
italienischen Regierung in den mit 
englischen Fabriken für die Lieferung 
von 4Ü0 Tonnen Panzerplatten abge- 
schlossenen Vertrag eingesetzt wurden. 

Diese Platten dienten als Deckpanzer für das 
italienische Panzerschiff »Italia«, dessen Seiten- 
panzer aus 48 cm dicken Cotnpoundplattcn be- 
steht. 

Das zu erprobende Panzerplattenstück mute 
eine Länge von beiläufig 2,5 m und eine der 
Breite derjenigen Platte, welcher es entnommen 
wurde, gleiche Breite besitzen. Das Plattcnstück 
wird auf eine 80 cm dicke Holzwiderlage be- 
festigt, jedoch nicht mittelst Bolzen, sondern auf 
eine andere hierzu geeignete Art. In der Milte 
der Platte wird ein Quadrat eingezeichnet, dessen 
Seite 25 cm beträgt. Die Geschosse werden vor- 
erst in die Ecken dieses Quadrats angebracht, das 
fünfte Geschoß hat in die Mitte des Quadrats 
aufzutreffen ; geschossen wird aus dem in der 
italienischen Marine eingeführten 16 cin-Geschütz 
mit Laiiggeschossen aus Hartgufs von 4b' kg 
Gewicht. Die Entfernung des Panzerzieles von 
der Mündung des Geschützes beträgt 10 ra. 

Die Pulverladung mufs eine, solche sein, um 
dem Geschofs die nachfolgenden Geschwindig- 
keiten zu verleihen : 

für Platten von 7 cm Dicke eine Geschwindigk. v. 100 m 
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Das zu erprobende Plattenstück ist, wenn 
nothig, auf eine Temperatur von 17 11 C. vor der 
Beschießung anzuwärmen. Kein Geschofs darf 
die Platte ganz durchbohren, die Platte' darf keine 
größeren, tiefgehenden Sprünge zeigen, die Aus- 
bauchungen auf der Rückseite der Platte dürfen 
gleichfalls nicht grofs sein. 



Wenn auch die Zeit der Panzerplatten aus 
blofscm Eisen schon vorbei ist , so hat die 
gründliche Kcnntniß der Erzeugung guter Panzer- 
platten aus Eisen gegenwärtig doch noch mehr 
Werth als wie in früherer Zeit . da man ihrer 
zur Herstellung des eisernen Theiles der Cotn- 
poundplattcn bedarf. 

Infolgedessen erscheint es zweckmäßig, die 
verschiedenen Fabricationsmethoden * miteinander 
zu vergleichen, noch einige allgemeine Bemer- 
kungen über die Erzeugung von Panzerplatten 
aus Eisen nachzutragen und sich auch über die 
chemische Zusammensetzung des hierbei zur Ver- 
wendung gelangenden Eisens auszusprechen. Auch 
dürfte es nicht ohne Interesse sein, einiges über 
die Methode mitzutheilen, welche auf den Kol- 
pinoer Eisenwerken in Rußland während der 



I letzten 4 bis 5 Jahre bei der Erzeugung von 
I Panzerplatten beobachtet wurde. Diese Beschrei- 
bung erscheint nothwendig, um sowohl den Ver- 
gleich des Vorganges zu ermöglichen, als auch 
den bestehenden Unterschied zwischen den in 
Rufsland und den in England erzeugten Panzer- 
platten zu erklären.* 

In Rußland scheint man der Ansicht zu 
sein, daß in den englischen Fabriken bei 
der Erzeugung der Panzerplatten dem guten 
Schweißen der Lagenbleche untereinander keine 
Aufmerksamkeit geschenkt wird und daß die gute 
• Schweifsung auf die Qualität der Platten keinen 
; Einfluß besitze, sowie daß das Platten malerial 
keiner durchgreifenden Bearbeitung bedarf. 

Wenn man jedoch den ganzen Fabrications- 
proccß von der Erzeugung der Rohschienen bis 
zum Auswalzen der Panzerplatten beobachtet, 
wenn man die glatte Oberfläche der Rohseidenen 
und der Lagcnplatten betrachtet , so kann mau 
dieser Meinung nicht beipflichten und muß zu 
dem Schlüsse gelangen, daß, wenngleich im all- 
gemeinen eine vollkommene Schweißung der 
Platte ihrer Dicke nach schwer zu erreichen ist, 
dies in den englischen Fabriken doch in dem 
möglichst hohen Grade erzielt wird. Daß so- 
wohl die englische Admiralität, als auch die eng- 
lischen Fabriken die gute Schweißung in den 
Panzerplatten für wünschenswert!» halten, wird 
unter anderm auch dadurch bestätigt, daß in den 
Berichten über die Erprobungen derselben stets 
erwähnt wird, ob Schweißfehler bemerkt wurden 
oder nicht; in den Berichten über gute Platten 
findet man stets die Bemerkung, »no Separation 
of laminas«, so z. B. kommt dies vor, in dem 
Commissionsbericht über die am 12. August 1871 
erfolgte Erprobung von 305 mm dicken Panzer- 
platten für die Dcvastation und dem commissio- 
nellen Berichte vom 22. December 1874 über 
die Erprobung der 202 mm dicken Panzerplatten 
| für die deutsche Panzerfregatte Friedrich der 
; Große u. s. w. 

Zur Bekräftigung der oben ausgesprochenen 
i Meinung kann dienen, daß Probestückchen, die 
j aus Platten ihrer Dicke nach ausgeschnitten 
j wurden, nur eine sehr geringe Widerstandsfähig- 
keit gegen das Zerreißen bieten und zwar nur 
11 bis 15,7 kg auf 1 qmm des Querschnittes, 
daher nur beiläufig 50 % jenes Widerslandes, 
welchen ein Probestückchen, welches derselben 
Panzerplatte, jedoch längs der Faser entnommen 
wurde , dem Zerreißen entgegensetzt. Wir 
wissen zwar nicht, welchen Widerstand Kessel- 
blech, seiner Dicke nach dem Zuge unterworfen, 
dem Zerreißen bietet, aber es ist anzunehmen. 

• Es ist eine ThnUachc. dal* vor ungetTdn- tu Jah- 
j reu. /.ur Zeil als sieh auf den K'ilpinof r Ki-enwerl..>ii 
| die Leitung, der Kaliricatimi der Panzerplatten in den 
! Hündin de- Fähnrichs Ktikulow^ky heiund, die ru--i- 
| sehen Platten hes-er waren wie <h.- englischen 
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dafs dersellie nur gering sein kann, und man ' 
wird doch zugestehen, dals bei der Fabrikation | 
dieses Materials die größte Mühe aufgewendet ; 
wird, um eine vollkommene Schweifsung zu er- , 
reielien. 

Wenn man ein auf der Zerreißmaschine 
zerrissenes Probestückchen Kesselblech an der i 
Zerreifsslelle genauer betrachtet, so wird man • 
wahrnehmen , dafs es aus piner Menge ganz | 
dünner Lamellen besteht ; je besser die Qualität 
dt 'S Bleches, je vollkommener die Erzeugung, 
desto dünner sind diese Lamellen , d. h. desto 
grofser ist ihre Zahl für eine bestimmte Blech- 
dicke, und man kann behaupten, dafs, je dünner 
diese Lagen sind , um so vollkommener auch 
ihre Sehweifsutig untereinander ist ; eine absolut 
vollkommene Schweifsung zu erreichen, so dafs 
die Lamellen ganz verschwinden würden, ist 
nicht möglich, es widerstrebt dies der Natur des 
Schweifseisens und wird auch bei Panzerplatten 
nicht gefordert. (Wenn man eine absolut voll- 
kommene Schweifsung, d. h. Homogenität des j 
Metalles erreichen könnte , so würden keine I 
Fasern, welche die Lamellen bilden, existiren, | 
und würde dann die Schmiedeeisen - Platte das 
Aussehen und die Eigenschaften einer Flufseisen- 
Platte besitzen.) Durch die sorgfältige Schwei- 
fsung wird nur erreicht, dafs die einzelnen 
Schichten oder Lamellen näher aneinander zu 
liegen kommen und deren Schweifsflache ver- 
gröfserl wird. 

In den englischen Fabriken findet, wie dies | 
in dem Fahricationsprocesse begründet erscheint, ; 
die vollkommenste Schweifsung zwischen den 
Flächen der Rohschienen statt , dann folgt die i 
Schweifsung im Innern der Lagenbleche, am un- \ 
vollkommensten ist die Schweifsung der einzelnen j 
Lagenbleche miteinander. 

Wenn man das Vorgesagte über die Zu- i 
samnienselzung der Eisenbleche in Betracht zieht j 
und sich die zerrissenen Probestücke derselben, i 
ferner die bei «Irr artilleristischen Erprobung | 
von eisernen und Compound -Panzerplatten con- ; 
statitleu Thalsachen vor Augen hält, so kann ■ 
man mit Hecht behaupten, dafs, je vollkommener j 
die Schweifsung der Rohschienen und die ! 
Schweifsung der Lagcnhleche untereinander war, 
je dünner die Lamellen au den Bruchstellen 
sind , d. h. , je gröfser deren Zahl im Verhall- ; 
nisse zu der Dicke der Panzerplatte isl, der \ 
Panzer desto besser und das Eindringen des : 
Geschosses deslo geringer werden wird. Je j 
gröfser die Zahl der Schichten in der Platte, i 
einen desto gröfseren Widerstand wird dieselbe 
der Bildung von durchgehenden Sprüngen leisten. 
Dies bildet den Vorzug der Platten aus Eisen 
vor den Platten aus Stahl. 

Hier wäre noch beizufügen, dafs. wenn man 
für die ' Erzeugung von Panzerplatten ein gut 
und oft durchgearbeitetes Material verwendet, 



man auch noch dafür Sorge tragen mufs, dafs 
dasselbe sowohl längs der Faser, als auch quer 
der Faser gleit hmäfsig durchgearbeitet ist und 
nicht zu viel Kohlenstoff enthält. 

Die auf den Kolpinoer Eisenwerken in Uuf.tlantl 
berfnchlete MethwU bei der Erzeugung ran 
I'uuzerploiten. 

Die Rohschienen, (den englischen puddled bers 
entsprechend) beiläufig 1 5 cm breit , werden 
ähnlich wie in England , jedoch in nur halb so 
hohen Pakelen zusammengestellt; in Schweifshilze 
gebracht, wird das Paket ohne Vorschmieden 
unter die Walzen gebracht und zu Schienen 
von 15 cm Breite. 20 rnm Dicke und schiel- 
eckigen» Querschnitt ausgewalzt (Fig. I Bl. IV). 
dieses Material bildet einmal geschweifsles Eisen, 
und dient zur Zusammensetzung des Panzer- 
platlenpakels. 

Zusammensetzung des Panzerplatte n- 
p a k e l e s. 

Auf ein Lagcnblech oder eine Bodenplatte 
von 45 bis »<0 nun Dicke, welche man sich 
früher unler den Walzen erzeugt hat , werden 
ihrer Länge nach . wie in Fig 2 dargestellt ist, 
die Rohschienen von schiefeckigem Querschnitt 
so zusammengestellt , dafs sich deren scliiefge- 
schniltene Seilcnkanten möglichst genau anein- 
ander legen. Die folgende Lage wird ebenso 
aufgelegt wie die frühere, aber nicht der Länge, 
sondern der Breite der Platte nach, also in senk- 
rechter Richtung auf die ersle Lage, wie «lies 
auf der Zeichnung ersichtlich gemacht isl: dann 
legt man die drilte Lage so wie die erste, die 
vierte Lage so wie die zweite und so fort, bis 
man die erforderliche Pakethöhe erreicht hat, 
welche nebst der Bodenplatte und einer gleich- 
beschaffenen Deckplatte beiläufig 480 bis 507 mm 
beträgt. Das so gebildete Paket wird nun ge- 
schweift und zu einer Panzerplatte von der ge- 
wünschten Dicke ausgewalzt. 

Aus den Delailangaben über diese Art von 
Fabrik ation der Panzerplatten aus Eisen , die 
officiellen Berichten entnommen wurden, ist 
zu ersehen, dafs für Platten von 220 mm Dicke 
Pakete von 450 bis 530 mm Höhe verwendet 
werden, für 152 mm dicke Panzerplatten dienl 
ein 430 bis 450 cm hohes Paket, für Platten von 
305 mm Dicke wendet man Pakete von 450 bis 
490 mm Höhe an : hieraus ist zu ersehen, dafs 
für Platten von 152 bis 305 mm Dicke 
eine Pakcthöhc von beiläufig 480 mm Höhe 
angenommen werden kann ; es sei hierbei 
noch einmal bemerkt , dafs als Material für die 
Pakele stets Rohschienen von schiefeck igem 
Querschnitte, auf die gleiche Art erzeugt, dienten. 
Der Grund, warum die Pakete für Platten von 
so verschiedener Dicke auf diese Art und von 
d«r gleichen Höhe angewendet wurden, liegt, 
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wie aus den erwähnten Documenlcn zu ersehen 
ist, in »1er festen Ueber/.eugung der Techniker, 
welche der Meinung waten, dafs das Metall 
dir die dünneren Panzerplatten einer vollkom- 
meneren Durcharbeitung bedürfe als das Material 
der 280 bis JJ50 min dicken Platten, welches 
nach der Meinung des Directors der Eisenwerke 
in Kolpino nicht so dicht, sondern in gewissem 
Mafse locker sein soll. 

Was lockeres Eisen ist. und ob sich diese 
Eigenschaft mit den übrigen Eigenschaften , die 
ein gutes Eisen besitzen mufs. vereinigen läßt, 
zu erörtern, ist hier nicht am Platze; klar ist 
es aber und wird durch die Proberesultate be- 
stätigt, dafs das Bemühen. Platten von lockerem 
(iefüge zu erzeugen, die Ursache war, dafs die 
russischen, auf diese Art erzeugten dicken Panzer- 
platten den Vergleich mit den englischen Panzer- 
platten nicht gid bestanden. 

Eine derartige Zusammenstellung des Paketes 
wurde das Ausscheiden der Sehlacke und ein 
vollkommenes Durcharbeiten des Eisens nicht 
gestatten: die Schlacke bliebe im Innern der 
Platte, dort ganze, ungleichmäfsig vertheilte 
Nester bildend. Dies ist die Ursache, warum 
nicht nur Panzerplatten von der gleichen Dicke, 
aus dem gleichen Malenale auf ganz gleiche Art 
erzeugt, in ihrer Qualität sehr wechseln, sondern 
auch eine und dieselbe Plalte, an verschiedenen 
Stellen, von verschiedener (ü'ile ist. 

Die Resultate der mechanischen Erprobung 
von Probestücken, Panzerplatten entnommen, die 
auf ilie oben beschriebene Art erzeugt wurden, 
und die in der nachfolgenden Tabelle angeführt 
erscheinen, zeigen klar, welchen Einflufs das 
Auswalzen auf die Qualität der Platte ausübt ; 
und der Vergleich dieser Resultate mit den Er- 
gebnissen der Proben, welche mit Probestücken 
vorgenommen wurden , welche Panzerplatten 
englischer Fabricalion entnommen waren, giebt 
Aufschlufs, wie es kam, dafs die (iesclio>se bei 
dem Beschießen aus den russischen Panzerplatten 
ganze Stücke von unregelmäßiger Form heraus- 
brechen konnten. Um Mißdeutungen vorzu- 
beugen, sei hier erwähnt, dafs die in Kolpino 
fabricirte .'$05 mm- Panzerplatte, die im Ocloher 
1882 in Ochta mit einer andern gleichfalls 
•105 tum- (nach einem besonderen Verfahren er- 
zeugten) Panzerplatte erprobt wurde, wenn sie 
auch die in dem Kolpinoer Eisenwerke ange- 
nommene Fabrioatioiismethode repräsentiien 
sollte, in Wirkliehkeil auf eine von der vor- 
h'-sclitieln-nen etwas abweichende Art erzeugt 
war; der Vorgang bei der Erzeugung dieser 
Platte war der folgende: Das Paket zu dieser, 
sowie zu einer zweiten, bis heule nicht erprobten 
Plalte wurde gleichfalls aus schiefeckigen Roh- 
>' liieneu zusammengestellt und hatte für die 
eine Platte eine Höhe von 52 nun, Iii t die an- 



dere Platte eine Höhe von 50 cm. Der Boden 
und die Deckplatten dieser Pakete waren 19 cm 
dick, während sie gewöhnlich blofs 10 bis 
11, 5 cm dick genommen wurden. Es ist des 
weiteren noch zu bemerken, dafs jedes Paar der 
Deck- oder der Bodenplatten aus einem Pakete 
von 3ö cm Hübe ausgewalzt war , während die 
Pakete für die Deck- oder Bodenplatten der ge- 
wöhnlichen Dicke blofs 15 bis 21 cm hoch ge- 
nommen werden, so dafs daher in «las Paket für 
diese Panzerplatte im ganzen eine Rohseidenen- 
Schicht von .">50 mm weniger Höhe als ge- 
wöhnlich genommen wurde; außerdem mufs 
noch erwähnt werden, dafs bei so dicken Boden- 
und Deckplatten die aus Robschienen bestehende 
Schicht des Panzerplaltenpakeles besser durch- 
gearbeitet wird als wie bei dünnen Boden- und 
Deckplatten und einer größeren Masse von Roh- 
schienen: aus alledem ist der Unterschied zu er- 
sehen, welcher zwischen dieser Methode und 
jener Methode vorhanden ist. welche während 
der letzten Jahre in diesem Eisenwerke bei der 
Fabricalion von dicken Panzerplatten angewendet 
wurde. 



Tabelle Uber die Resultate der Erprobung von 
Eisen-Probestücken . entnommen den in den 
Kolpinoer Eisenwerken erzeugten Panzerplatten. 



Bezeichnung 

der 
Panzerphille 


Whln-iUml g<v<n 

fovn 

in kg pro 1 <|min 


Dehnung In " „ i\e* 
IVtilivHtJlhi hell» vmi 
r«W nun Lingi- 


Längs 

der 
Fa*er 


Qm-r 
der 
Faser 


Längs Ouer 
der der 
Faser Faser 


mm 
Dirkr 




m:.\ 


:'.2.2 


!'!••• 




l.'T nun 




r.0.2 


2'.'.i i 


■:. 


12 


Di.lif 












IV-' nun 
Di lt.- 


~ — — 


:«>.i 


2*.u 


12 


12,:: 


HC ii«-lfrwhipl»ltr 


JT.l 


25,7 


PJ.o 


S.»'.» 


do. 


2 


20,2 


15.5 


10.7 


.In. 


o,s'i 


25,1 


11.5 


•;.:17 


• In. 






14,7 




du. 


2!>* 




KM» 


■1.0 


iln. 


2'M 


25.1 


14.1t 


<i.2:< 


do. 


2--.1» 


25. T 


1S..N 


7.7:1 


do. 


20,0 


27.4 


10*4 


7.12 


•h«. 


25,s 


24.0 


S.O 


s ,5 


l'r...J<-«l.li>. 












.•IllllOIM 


Ol 




2:: s 


- 




niiTi i inrr 




* 








<l«-r l^n<l- 












:irm«<' £«■• 


M.-r.- 


• 


22.:: 




M 


Ii. .nie n 










Pli!(i- iim 












lllt'l IJUIL 

c !>>-.'. 


1 ril.ll 


• 


2»;.'.' 




5.7 


wni ilir'r l'bur 


25.1 


25,5 


7,4 


<;.2 



Anmerkung: 1. Ilie l'l t>lii'<i:'ilii ||en . die die .iil- 
geffiln leii Pii'snllale galten . w.u . n 1 r<-i v . . 1 1 Feldern. 
2. Die in-.', 1J7 utel 152 mm dicken I'lutl.-n waren 

all* AM'.ll!''l-e|| rl/.'ll,-:. Welche-: /l| - . 1 1 1 1 1 ■ < U < —I I 
Schienen .Hl-,.' V. ,il. l W.u. 
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Resultate der Erprobung von Probestäbchen, englischen Panzerplatten 

Wt4trstM<t 



PI«»«! 

IM 

CwmHI 



I. Von einer 102 mm -Platte 



| Quer 

Von einer 305 mm- Platte j l f f n ** 

| Huer 



f Längs der Faser 



3. Von einer 305 mm • Platte J j^"J s 



7»rtriufi 

30.5 kg 

29.4 . 

21», x . 

28.3 . 

30,2 . 

27.7 . 



Dehnung 



4 Längs 26 % \ Auf 203 mm 

-| Quer 1H . / Länge. 

J. Längs 18,4(5 ) Auf 508 mm 

■j Quer 10,75 / Länge. 

S. Längs 19,2 \ Auf 508 nun 

•3 Quer 10,6 / Länge. 



Resultate der Erprobung von Probestäbchen, dem Eisentheile einer Compoundplatte 

d. l'robesh'icle einer Ilatie der Fregatte „Ihnitri Donshoi* , von der Fabrik- von J. Itrown <? Co. 



gel iefert, entnom men . 

Willerstand zogen 
Nr. der Platte Dirke in Zollen Zerreilsen auf 1 qiiini des 

Querschnittes in kg 



711 



7,8 



1 52 mm 
152 mm 
152 mm 



( Längs der Faser 20,8 

( Quer . , 27,4' 

/ Längs . . 30,5 

\ Quer . . 28,3 

\ Längs , . 20.8 

( Quer . . 25,8 



Munt in 

auf 2« mm 

Uurt 
21,09% 

8,75 , 
13,65 . 
13,60 . 
28,10 . 
10,00. 



b. Probest ileke aus dem Eisentheile einer Compound- Panzerplatte von Cummell <f- Co., isj mm diel: 

Widerstand gegen Zer- 
reirsen auf 1 qinm des Quer- 
schnittes in kg 

Längs der Faser 27,6 19,50% 

Quer , , 27,0 17,10, 



Dehnung des Probestäbchens 
nuf 203 mm der Länge 



e. Ergebnisse der Erprobung von ComjMundplatten 



von 4.) 



4 mm J Heke und von 482 mm Diele, 



ausgeführt durch Professor Kirkafdy. 



Elasticitätsgrenze in kg auf 
1 qmni Querschnitt 

254 min- \ Längs der Faser 13.50 kg 

Platte \Quer . , 13,54 , 

180 tum- ( Längs „ , 10,60 , 

Platte |Quer , . 10,76 , 



Widerstand gegen Zer- 
reilsen in kg auf 
1 i|inm Querschnitt 
29,20 kg 
28,30 . 
27,00 . 
27,60 . 



Dehnung auf 
2'i4 mm des 
Probestückes 

19,6^ 
11,8 . 

25.2 , 



Dehnung auf '25 nun, 
innerhalb welcher 
das Stuck zerril's 

25.0,% 

1 r.,0 . 

36,0 . 

32,0 „ 



Ohne die Frage, die Wirkung des Auftreffens 
der Geschosse auf die Panzerplatten betreffend, 
näher zu erörtern, und ohne 111 die absolute Be- 
stimmung des Widerslandes eines bestimmten 
Malerialos gegen das Durchstoßen einzugehen, 
können wir nichtsdestoweniger aus den ange- j 
führten Resultaten über den Widersland gegen : 
das Zerreiben und die Dehnung der Probestücke j 
einen Vergleich über die Qualität der Platten 1 



gut sind; hieraus kann nun geschlossen werden, 
dafs. wenn man bei Platten verschiedener Dicke 
gleich gute Resultate erzielen will , das Ma- 
terial in allen Platten, ob dick oder dünn, gleich 
gut durchgearbeitet sein innfs. 

Aus den Erprobungsergebnissen kann mau 
lerner ersehen , dafs das Eisen der englischen 
Panzerplatten im Mittel nur eine absolute Festig- 
keit von 29 kg per l quun Querschnitt des 



untereinander anstellen; wenn wir z. H, die Zer- i Probestückes besitzt, es ist dies das Kesultat 



reifs- und Delinungsresultale der englischen 305 
mm dicken Platte mit der im Januar 1882 er- 
probten Panzerplatte aus Knlpino vergleichen, so 
linden wir, dafs die russische Platte kaum 40 % 
der Widerstandsfähigkeit der englischen Platte 
nachgewiesen hat. 

Aus den Ergebnissen der mechanischen Er- 
probung der Platten kann man ersehen, dafs in 
den dünnen englischen Platten der lebendige 
Widerstand, den 1 cem Material leistet, der gleiche 
ist. wie in dicken Platten, wir wissen aber auch 
aus der Erfahrung, dafs die englischen Platten 



der dort angenommenen Methode, das Material 
\ für die Panzerplatten - Erzeugung sehr oft durch 
zuarbeiten. Man kann nicht annehmen, dafs eine 
; Platte, die bei den Zerreißproben, was absolute 
! Festigkeit und Dehnbarkeit des Melalles betrifft, 
gute Resultate gegcl>cn hat, beim Beschiefsen 
schlechte Resultate geben sollte, vorausgesetzt, 
dafs das Material der ganzen Panzerplatte gleich- 
mäfsig gut bearbeitet wurde. 

Die mechanischen Eigenschaften des Eisens, 
sowie die Eigenschaften jed<-s andern Metalles 
hängen von der Bearbeitung und seiner che- 
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mischen Zusammensetzung ah. Nicht jede 
Gattung Eisen schweifst gut, wenn es oft ins 
Feuer kommt; so würde z. B. reines gutes Eisen 
unter einer Bearbeitung , die bei der obenbe- 
schriebenen Herslellungsweisc der Panzerplatten 
in England beobachtet wird, nicht immer gut 
schweiften , wenn man zu diesem Zwecke nicht 
specielle Mittel zu Hülfe ziehen würde. Eisen, 
welches viel Si , P und Mn enthüll , reinigt 
sich leichter von der Schlacke, als solches, welches 
von diesen Bestandteilen nur wenig enthält; ein 
solches Eisen schweifst zwar leichter und voll- 
kommener, die aus solchem Material erzeugte 
Panzerplatte würde aber den Geschossen weniger 
Widerstand bieten und spröder sein als andere, 
die an Kiesel, Phosphor und Mangan ärmer 
sind. Hieraus ist ersichtlich , dafs sich ein 
Eisen , welches weder zu reich , noch zu arm 
an diesen Bestandteilen ist, zur Erzeugung von 
Panzerplatten am besten eignet. 

Da die englischen Fabriken viel Mühe auf- 
gewendet haben, um die bestentsprechendste Roh- 
eisenqualität für die Erzeugung des für die 
Panzerplalten-Fabricalion bestimmten Puddeleisens 
herauszufinden , so werden weiter unten die 
chemischen Analysen von Eisensorten angeiiihrt, 
welche englischen Panzerplatten entnommen 
wurden , desgleichen auch Analysen des Risens, 
welches den schiefeckigen Schienen entnommen 
wurde, die in Kolpino als Material für die Er- 
zeugung von Panzerplatten gedient haben, 
a. Chemische Zusara in cnselzu ng des 

Eisens englischer Panzerplatten. 

Midier«« Ergeb- Mittlen« Er^lnnf» il. r durch 
nil« t- iiii«. r in den Vt-rfawr vorgrnoininein-n 
Pmifiww «>rjt(- Analysen «Vi Eim-n* eiiKT 
nominellen Analysen 12" Panzerplatte 

Kohlenstoff 0,04% 0,07% 0,05% 
Siliciunt 0,117 „ 0,20 , 

Mangan 0,09 , 0,10 , 0,21 . 

Phosphor 0,165 , 0,17 . 0,23 , 
Schwefel 0,01 , Spuren 

h. Chemische Zusammensetzung des 
Rohschienencisens, welches in den 
Jahren 1879, 1880, 1881 in Kolpino in 
Rufsland zur Erzeugung von Panzer- 
platten Verwendung fand. (Nach den 
durch den Verfasser vorgenommenen 
Analysen). 

Nr. I Nr. II Nr. III 

Kohlenstoff 0,07% und 0,00% 0.07% und 
0,02 Graphit 0,019 Graphit 

Silicium 0,12% 0,20% 0.10% 

Mangan 0,09, 0,1?', 0,03, 

Phosphor 0,12 „ 0,36 , 0,04 , 

Schwefel 0,02 . 0,038 , Spuren 

Arsen 0.106 , 0,05 . Spuren 

Kupfer 0,02 . 0,00 . 0,07 % 

Zur Erzeugung dieser Rohsehienen wurde 
Roheisen verschiedener Provenienz genommen, 
n. a. auch von Arppc. 



Compound-Panzerplatten. 

Die im Jahre 1876 in Spezia vorgenommenen 
vergleichenden Versuche mit Panzerplatten blofs 
aus Eisen und Compound-Paitzcrplattcn nahen 
bewiesen, dafs sich die Panzerplatten aus Eisen 
überlebt haben, und dafs man, um die Schill«- 
vor der vervollkommneten Artillerie zu schützen, 
auf einen widerstandsfähigeren Panzer bedacht 
sein mufs. 

Die Stahlplatten von Creusot, mit den Eisen- 
platten der englischen Firmen gleichzeitig er- 
probt, haben sich zwar diesen letzteren über- 
legen gezeigt, aber doch auch keinen genügenden 
Schulz bewiesen, da sie durch das Auftreffen der 
Geschosse in Stücke zerbrochen wurden und die 
Scheibe vollkommen hlofslegten, es hat daher die 
Fabrik von Cammell & Co. eine Reihe von Ver- 
suchen angestellt, um jene Aenderungen in der 
Zusammensetzung der Panzerplaltenpakete heraus- 
zufinden , welche der daraus erzeugten Panzer- 
platte die bestmöglichsten Eigenschaften sichern 
würden. Als Endcrgebnifs dieser Versuche er- 
schien die Cnmpoimd-Panzerplatte, und das erste 
mit solchen Platten gepanzerte Schiff war der 
»Inflexible«. 

Man kann annehmen, dafs mit der Panzerung 
des »Inflexible« die weiter unten beschriebene 
Methode der Erzeugung von Compound-Panzer- 
platten von den englischen Panzerplatten-Firmen 
endgültig angenommen wurde. 

Die Ziel stellung des (,'om]H>mnl-I'an;cr}>latteti- 
Pakctes. 

Diese Operation ttieilt sich 

1. in die Zubereitung der ausgewalzten Eisen- 
platte zur Aufnahme des Slahlaufgusses und 

2. in das Aufgiefsen und Anschweifsen der 
Stahlschicht. 

Das Anschweifsen der Stahlschichl besteht 
nur darin, dafs man die Eigenschaft des flüssigen 
Stahles benutzt, sich mit der zur Schweifsglüh- 
hilze gebrachten Eisenplatte zu verbinden, sobald 
er mit derselben in unmittelbare Berührung ge- 
bracht wird; die Operation besteht daher blofs 
aus dem Aufgiefsen lies Stahles auf die zur 
Schweifsglühhitze erwärmte Eisenplatte. Wie 
diese Operation ausgeführt wird , ist aus der 
nachfolgenden Beschreibung zu entnehmen. 

Die Platte wird behufs Aufnahme des Slahl- 
aufgusses in einen gufseisernen Formkasten in 
nahezu verticaler Stellung eingesetzt und der 
Stahl in mehreren Strömen durch eine Rinne 
von oben auf die Oberfläche der Platte aufge- 
gossen, hierbei werden die Oxyde, die sich auf 
der äufseren Fläche der erhitzten Eiseiiplatte ge- 
bildet haben, von dem flüssigen Slahle hinab- 
geschwemmt. Da die Temperatur des flüssigen 
Stahles sehr ho< Ii ist. so koinml es vor. dafs in- 
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folge der Beacliou des Stahles diese Oxyd»' theil- j 
w»-ise schmelzen, und da sie specilisch leichter 
als der flüssige Stahl sind . bei einigermaßen | 
günstigen Umständen an die < »berllächc gelangen : ' 
es isl ferner anzunehmen, dafs ein weilerer Thcil 
dieser Oxyde sich gleichfalls infolge der Reaction 
des flüssigen Stahles und infolge des Zurück- 
Gehens in ein minderes Stadium der Oxydation 
in CO-Gas bildet und Blasen veranlagt , die 
im Innern der Stahlschicht verbleiben. Die 
Bewegung des flüssigen Stahles , welche durch 
das Aufgießen verursacht wird , fördert diese 
Reaction, da hierdurch die Vermischung der 
Oxyde mit dem flüssigen Stahle erleichtert wird. 

Die Temperatur des aufgegossenen flüssigen 
Stahles ist so hoch, dafs er, an der Oberfläche der 
Hatte hinunterfließend, nicht nur die Oxyde von 
der Eisenplatte hinunterschwemmt, sondern auch 
das Eisen der Platte an jenen Stellen, wo der 
Stahl hinunterfließt, zum Schmelzen bringt und 
mit sich fortreifst. Bruchstücke von Gompound- 
Plattcn, weicht? von dem oberen Ende der Platte 
(in der Form stehend angenommen) entnommen 
wurden, zeigen, wie dies aus Fig. 3 ersichtlich 
ist , ganz deutliche Spuren jener Stellen , an 
denen der flüssige Stahl hinabflofs, es sind form- 
liehe Rinnen , welche durch den Stahl in der 
Oberfläche der Eisenplatte ausgewaschen wurden, 
sie sind auf der Zeichnung mit 1 , 2 , 3 bis 7 
bezeichnet. 

Es sei hier bemerkt, dafs insbesondere in 
diesen Rinnen die Schweifsung und Vereinigung 
des Stahles mit dem Eisen die vollkommenste 
ist, hier sind nicht die geringsten Blasen wahr- 
zunehmen , während sie auf den erhabenen 
Stellen vorkommen; es rechtfertigt dies die 
Annahme, dafs die hohe Temperatur allein nicht 
genügt, um die Oberfläche der Eisenplatte von 
den Oxyden zu reinigen, es muß noch die Be- 
wegung der flüssigen Metallmasse hinzukommen, | 
um die?e Oxyde hinunlerzuspülen. Der Umstand. | 
dafs auf den von den Oxyden nicht vollkommen 
gereinigten Stellen Blasen vorgefunden werden, l 
erlaubt den Sehluls, dafs die Oxyde mit dem ; 
Stahl lcagiren, d. h. mit Hülfe des in dein Stahl 
vorhandenen Kohlenstoffes Oase neubildeu. Die 
Schweifsung findet daher zwar auch an diesen 
Stellen statt, es bilden sich aber die erwähnten 
Blasen. Diese Blasen sind nicht grofs, und ist 
in deren Vcrtheilung eine gewisse Regelmäßig- 1 
keit wahrnehmbar, das Innere derselben enthält 
keinen Hammerschlag, (was bei Blasen anderer ' 
Art, von denen später die Rede sein wird, vor- ! 
kommt), mau kann daher annehmen, dafs 

1. an dieser Stelle der Eisenplalte nur eine [ 
geringe Oxydschicht zurückblieb, und 

2. ilafs die Bildung der Gase, welche diese 
Blasen hervorriefen, sehr langsam vor sich 
ging, weil sich »Ii.? I.Jas.- w.-der au die 



Oberfläcln- des flüssigen Stahles hinaus- 
arbeiten . noch auch untereinander ver- 
einigen konnten. 

1. Vurforrituntj der eitrrnen Pla/U für den 
SttthUmfanfs. 

Die eiserne, auf die vorbeschriebene Art her- 
gestellte Platte von einer Länge, die für die 
Bildung von zwei Gonipound-Pauzerplatten-Pa- 
k«'ten genügt, wird, nachdem sie unter einer 
Presse gerade gerichtet wurde, erkalten gelassen 
und querüber in zwei Tbeile geschnitten; jeder 
dieser Tbeile dient als Grundlage für ein Gom- 
pound-Panzerplatten-Paket und mufs nun für ilie 
Aufnahme des Slahlaufgusses bereit gestellt 
werden ; da aber die Vorbereitungen zu diesem 
Zwecke bei Gammel) Je Go. und bei Brown A: Go. 
verschieden sind und sich sowohl in technischer 
als auch in ökonomischer Richtung wesentlich 
voneinander unterscheiden, so wird das in jedem 
dieser Werke beobachtete Verfahren für sich be- 
sonders besehrieben. 

a. Das alte in den Werken ro,i Caniiiull <(■ •*'». 
iiblirhe Verfahren. 

An einer der Flächen der Eisenpiattc A 
(Fig 4) werden der ganzen Plattenlänge nach 
mittelst Schraubenbolzen zwei Stahlschiel len 14/ 
von »lein aus der Zeichnung ersichtlichen Ouer- 
schnitte befestigt, dann wird an den die Dicke 
der Platte bildenden Seitenflächen der Platte 
möglichst nahe zu dem Ende Ii an jeder Seite 
je ein Loch r von I2ö mm Tiefe und 100 mm 
Durchmesser ausgebohrt : diese Löcher dienen 
dazu, um die Handhabung der Platte zu er- 
leichtern, werden daher immer nahe zu dem 
Plaltoncnde Ii, welches bei dem Einstellen der 
Platte in den (Jufskasten (' nach oben zu stehen 
kommt, hergestellt. Die auf diese Art herge- 
richtete Platte wird auf den herausgeschobenen 
Boden des Schweifsolens gelegt , die Stahl- 
schienen werden mit einer Hülle aus Ziegeln 
und Lehm umgeben , desgleichen auch die 
Löcher r an den Seitenflächen. Der Boden des 
Schweifsnfens wird nun in denselben einge- 
schoben und tlie Platte angewärmt. 

Wenn die Platte nahezu auf Schweifshitze 
gebracht is) , wird sie mit dem Boden des 
Schweifsofens herausgezogen. die Ziegel- und Lehm- 
Verkleidung der Stahlschieneu wird abgenommen 
und werden in »lie Löcher rr die Tragzapfen «-/./ 
des Hebezeuges D eingelegt, sodann wird die 
Platte mittelst eines Krahncns in den gußeisernen 
Kasten V, übertragen. Die Platte wird in diesen 
Kasten nahezu verlical und so eingesetzt . dafs 
die angeschraubten Schienen an einer der Innen- 
wände des Kastens enge anliegen , was durch 
Keile </'/, und Beilagen ff erreicht wird; hierauf 
werden die Zwischenräume mit Ii -oekeiiem Form- 
sand«; aus-, lullt. Der Pi.niui zwim heu der 



Digitizod by Google 



Februar 188."i. 



.STAHL l'XD F. ISEN.« 



Nr. 2. 71 



Oberfläche der Eisenplatte, den Innonll.'iclien des 
Kastens und den an der Platte befestigten Stahl- 
schienen, sowie dem Boden des Kastens, welcher 
immer mit einer durch die Lauge der zu er- 
zeugenden Platte bedingten Ziegelschicht belegt 
wird, dient nun als Ciufsform für den einzu- 
gießenden Stahl , welcher sich nun mit der bis 
zur Schweifshilze angewärmten Oberfläche der 
Eisenplatte innig vereinigt , während die Ver- 
bindung mit den Stahlschienen eine minder in- 
nige wird. Um das Auslaufen des flüssigen 
Stahles durch die Fugen zwischen den Schienen 
und der Eiscnplalle, ferner zwischen der Innen- 
fläche des Kastens und dem Hoden desselben 
zu verhindern, wird feuchter Lehm und Formsand 
verwendet und zwar auf folgende Weise: am 
Boden des Kastens, in welchen die Platte vcivenkt 
weiden soll, wird eine Lage feuchten Lehms 
aufgestrichen, nachdem die Platte in den Form- 
kasten eingestellt wurde, werden gleichzeitig mit 
dem Ausfüllen des Baumes um die Platte mit 
Formsand Klumpen von feuchtem Lehm an den 
Bändern der Platte eingelegt, welche durch das 
folgende Einstampfen des Formsandes fest an 
die Kanten und in die Fugen gedrückt werden. 
Wenn daher auch etwas flüssiger Stahl in die 
Fugen eindringen sollte, so erkaltet er sofort, 
nachdem er mit dem nassen Lehm in Berührung 



| gekommen ist, und schliefst die Fugen. Nun 
i wird der Stahl eingegossen, und man erhall aul 
' diese Weise ein Compound-Panzerplalten-Paket. 

Auf diese Art wurden bei Cammel & Co. 
j vom Jahre 1879 bis zum Mai 1882 die Pakete 
| für Compound-Platten hergestellt ; vom Mai 1882 
an wurde hierbei ein anderes weiter unten be- 
schriebenes Verfahren beobachtet. * 
(Fortsetzung folgt). 

* Pas nunmehr mit dem Stablau n/usse versehene 
Gompound-Panzerplattenpaket, welches für eine 457 mm 
dicke Platte beiläufig 760 mm hoch war, und an 
38000 kg wog, wurde nun aus den GrimesthorpeWorks, 
| wo sich die Siemensseben Oefcn befinden, nach den 
j Shcftielder Anlagen, wo sich die Walzenslrafsen be- 
linden, gebracht. Das Anwärmen des Paketes behufs 
1 des Auswalzens geschieht in einem Glühofen und be- 
' ansprucht 24 - 2«! Stunden ; das Heversirwalzwerk 
i wird durch eine Maschine von 600 Pferdekräften be- 
I trieben, die Walzen haben 88 cm Durchmesser und 
! machen beiläufig 14 Umdrehungen in der Minute. 
| Nach jedem Passiren des Paketes werden die Walzen — 
, je nach dem Hitzegrad, den das Paket noch besitzt - 
um 3 mm bis 7 mm zusammengedrückt. Genügt die eine 
! Hitze nicht, um dies Paket auf die gewünschte Platten- 
diele auszuwalzen, so wird dasselbe neuerdings ange- 
wnnnt. wozu jetzt aber nur noch 8 — 10 Stunden er- 
lorderlich sind. Eine Haiiptbcdingung für das gute 
Gelingen dieser Arbeit ist. «Jafs die Platte bis in das 
Innerste gleichmäfsig erwärmt sei. Alle Hebe/enge 
i dieser Werkstatie werden mit hydraulischer Kraft be- 
trieben. K. 



Die FtiiHlaiiicntimiig 

Dem Verfasser war die Aufgabe gestellt 
worden , unter schwierigen Verhältnissen einen 
Dampfhammer von bedeutendem Fallgewichl zu ! 
errichten, und nahm derselbe bei dieser fiele- I 
genheil Veranlassung, sich nach einer einschlägigen j 
Literatur über Fundamenlirung der Dampfhämmer 
umzusehen. Hierbei machte er die Bekanntschaft 
einer Studie, betitelt : 

> Etüde sur les Mai leaux-Pilons par J. De , 
Scbryver, Directcur-Gcraiit des Ateliers de (Ion- j 
struclion. Forgcs et Fonderie d'Haulmont. Ex- 1 
trail des Annales de ('Association des Ingenieur.- ! 
sortis des Ecoles speciales de (laiid. Brnxelles, j 
Felix Callewaert Pere.« 

Der Verfasser glaubt im Sinne manchen 
Hüttenmannes zu handeln , wenn er aus dein 
interessanten Werkeheii einiges niiltlieilt, was I 
letzlere speciell intcicssirl, also die Fundamen- 
lirung schwerer Hämmer. Die in dein Buch 
weil ausgesponnene Theorie über den EtTeii der 
Hämmer im allgemeinen, sowie die maschinell- 
technische Seile des Gegenstandes soll dabei im- 
erörtert bleiben. 

Für die Bichligkeil einiger milg'-llicilleii For- 
meln müssen wir dem Herrn Verfasser der Studie 



der Dampfhämmer. 

die Verantwortung überlassen und verweisen deshalb 
auf die in der Broschüre aufgeführten Ouellen. 

Einleitung: Wenn irgend ein Korper in 
den Schnee fällt, so hinterläfst er in demselben 
einen Eindruck, um so tiefer unter sonst gleichen 
Verhältnissen, je schwerer er ist, je hoher er 
herabfällt, je kleiner seine Berührungsfläche isl. 
je weniger elastisch er ist, je weicher der Schnee 
und je härter die Unterlage i«t, auf welcher der 
Schnee ruht. 

Diese Erscheinung giebl in Kürze die ganze 
Schmiedearbeit wieder. 

Die Geschwindigkeit V, welche der Hammer 
in dein Augenblick besitzt, wo er das Melall 
berührt, und die Endgeschwindigkeit Vi. welche 
das ganze Sutern im Augenblick des Schlades 
annimmt, sind, für ein gegebenes Werkzeug, die 
varialx Ich Factoren des hervorgehrachleu Nutz- 

effeetr*. 

Die Ges< hwindigkcil V ist eins der Elemente 
der im Hammer disponiblen Arbeit. Bei gleichem 
(iewieht variirt sie mit der Fallhöhe oder der 
Stärke des iiusuetührten Slnfses. Die Dillerco/ 
iV— V, isl die Veränderung der Geschwindig- 
keil des Hammers, d. h. das Eleiii.nl, welch..*, 
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erlaubt, die Meng« 1 der genutzten Kraft zu 
messen. Während beide, der Hammer und 
der Ambofs, dieselbe Geschwindigkeit ange- 
nommen haben, ist die Einwirkung des Hammers 
auf den Ambofs = 0, bis die Rcaclion der Bet- 
tung sich fühlbar macht. 

Ist M = Masse des Hammers, und l — Zeit, 
in welcher die Veränderung (\ — V 1 k der Ge- 
schwindigkeit hervorgebracht wurde, so wird die 
durch Inbowegungsetzen des Ambosses absorbirte 

v_v 

Kraft ausgedrückt durch F = M 

Dieses ist der Fundamentalsatz der Theorie 
des Schmiedens. Er drückt in der That aus, 
dafs unter sonst gleichen Verhältnissen, die durch 
einen in Bewegung befindlichen Körper absorbirte 
oder producirte Kraft in dem Mafse wächst, als 
die Dauer der Action sich vermindert , oder die 
Differenz V — \\ wächst , oder die Masse des 
Hammers gröfser wird. 

Nennen wir M l die vereinigte Masse von 
Hammer und Ambofs, so ergiebt sich: 



V,= 



M V 



M 4- M l 

Diese Gröfse vermindert sich in dem Mafse, 
wie M l wächst. Also die Geschwindigkeits- 
änderung und folglich die Kraft F des Hammers 
sind um so gröfser, als der Ambofs schwerer ist. 

In der Praxis wird dieser theoretische Satz 
wesentlich modiOcirt durch die molecularen 
Reaclionen der in Berührung befindlichen Körper. 
Die Wirkung des Hammers übersetzt sich 
auf den Ambofs durch Vermittlung des Schmiede- 
stückes, und die Hervorbringung eines Eindrucks 
in dasselbe absorbirt eine Arbeilsmenge, dessen 
Mafs das Product ist aus Kraft des Hammers 
X Tiefe des hervorgebrachten Eindruckes. Aufser- 
dem setzt sich ein Theil der Arbeit durch Rei- 
bung in Wärme um. 

Die Veränderungen, welche die Schmiedung 
bei einer metallischen Masse hervorbringen kann, 
lassen sich kurz auf 2 zurückführen: Trennung 
und Vereinigung der Molccule. 

Man begegnet oft Rissen auf der Oberfläche 
des geschmiedeten Stückes. Dieselben erklären 
sich augenscheinlich durch die Ausdehnung, 
welche die Theile an der Peripherie infolge 
der Streckung des Centrums erleiden. 

Ueber die Eigenschaften der zu schmiedenden 
Materialien seien noch einige Worte gesagt. 
Eisen und Slahl sind zu zähe, als dafs sie sich 
in kaltem Zustand schmieden liefeen. Bei circa 
400° ist es möglich, dieselben mit geringer 
Kraft zu brechen. Man kann also unter 4- bis 
500° nicht gut lochen oder schmieden, imd auch 
dann noch mufs der Schmied sehr vorsichtig 
arbeilen. Die Temperaturen, bei welchen dieses 
geschehen kann, liegen viel höher, für Schwei- 
fsung bei etwa 1550°. 



Die spec. Wärme der Metalle bei diesen 
hohen Temperaturen ist ebensowenig bekannt 
wie ihre Festigkeit, man weifs nur, dafs sie mit 
Zunahme der Anzahl der Grade wächst. Man 
kann sich also auch keine annähernde Idee von 
der Wärmemenge machen, welche die Schmiede- 
arbeit erfordert. 

Nach M. Bede ist die Anzahl Galorien, welche 
nöthig ist . um die Temperatur von 1 kg eines 
festen oder flüssigen Körpers um 1 u zu erhöhen, 
vorausgesetzt, dafs die Temperatur desselben 
nicht unter 250° G. ist, folgende: 

C, = Co + a l. 

Hierin ist G, = Anzahl der gesuchten Galo- 
rien. Co = Anzahl der Galorien, welche nöthig, 
um die Temperatur von 1 kg eines Körpers um 
1° zu erhöhen, a = Gocflicient, welcher mit 
Zunahme der Temperatur sich ändert. 

Für Eisen ist c = 0,1053, a = 0,000 071. 
Setzt man voraus, dafs der Werth a bis zur 
Weifsglühhitze gleich bleibt, so hat man 

G, = 0.1053 4- 0,000071 (1 + 2 + 3 

+ 1550) = 85,449 Cal. 
Dieses Resultat bleibt unter der Wirklichkeit. 
Das mechanische Wärmeäquivalent ist gleich 
425 kgm. 

Die entwickelte Arbeit, um 1 kg Eisen auf Schweid- 
nitz« zu bringen, Ist also mehr als 

86,449 X 426 = 36315 kgm. 

Diese im Verhaltnils zur geringen Metallmasse so 
enorme Ziffer latst schlielsen, weshalb es unmöglich ist, 
eine Schweitsung in kaltem Zustand zu vollziehen, auch 
wenn die Kraft noch so grols wäre. 

Alles in Allem genommen, giebt es nichts 
Absolutes in bezug auf den Schmiedevorgang, 
nichts , was mit Sicherheit als Basis dienen 
könnte. Die Energie des Schlages selbst wechselt 
in jedem Augenblick mit der Dicke des Schmiede- 
stückes, und die Rückwirkimg des Unterbaues 
vermehrt noch die Schwierigkeit. 

Wir haben vergeblich nach einer Publication 
gesucht, welche Regeln über die Gonslruction 
der Dampfhämmer angebe, und mufs dies um 
so mehr verwundern, als die Anwendung der- 
selben immer mehr zunimmt. 

Wir haben geglaubt , dafs ein Vergleich der 
bestehenden Hämmer mit den Resultaten, die 
unter den ungünstigsten Umständen aus der 
Theorie gewonnen sind, nützliche Fingerzeige 
geben würde, und dies ist es, weshalb diese 
Studie der Oeffentlichkeil übergeben wurde. 

Die F u n d a m e n I e. 

Alle Hämmer setzen sich zusammen aus 
folgenden Organen : 

die Fundamente, 
die Chabottc. 
der Ambofs, 
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tler Hammcrcinsalz, 

der Hämmerbar. 

die Ständer, 

der Ständer-Aufsatz, 

der Dampfcylinder nebst Steuerung. 

Die Fragen: Fundamente und Chaboüe, hängen 
innig zusammen. Man unterscheidet Hämmer, 
bei denen beide vereinigt, andere, wo dieselben 
getrennt sind. Nur die letzteren kommen für 
unsern Fall in Krage, wir weiden uns also 
hauptsächlich mit diesen befassen. 

Hämmer, bei denen Fundament und Cbabotte 
solidarisch , sind nur bis zu einer gewissen 
Grenze möglich. Wir wissen nicht genau , wo 
dieselbe aufhört, können aber versichern, dafs 
in unserru Werk (Hautmoni) ein derartiger 
Hammer von 7500 kg Fallgewicht und 3 m 
Fallhöbe arbeitet und nicht mehr Umstände ver- 
ursacht, als Hämmer von geringerer Kraft mit 
gelrennten Fundamenten. 

Bevor wir in die Einzelheit der Fundamcu- 
tirung eingehen, seien noch einige Worte über 
ihren Zweck vorausgeschickt. 

Wenn eine Masse nur einfach auf eine an- 
dere gelegt ist, so ist ihre Berührung nicht 
absolut; es wird daher ein Stöfs, welcher auf 
die obere Masse ausgeübt wird, erst nach der 
allerdings unendlich kurzen Zeit auf die untere 
Masse übertragen, welche das Iribewegungselzen 
der oberen Masse erfordert. Wenn also ein 
Hammer mit der Geschwindigkeit V auf das zu 
schmiedende Metall trifft, so hat derselbe zu- 
nächst die Trägheil des Schmiedestückes zu über- 
winden, als erste Phase der Arbeit. 

Ist dies geschehen , so gehen Hammer und 
Schmiedestück mit einer neuen Geschwindigkeit 
V 1 vorwärts, berühren den Ambofs und sodann 
die Chabotte , welche eins mit demselben ist. 
Nt auch die Trägheit der letzteren überwunden, 
so bewegt sich die ganze Masse mit der Ge- 
schwindigkeit Vn auf das Fundament, wobei in- 
folge der Reaction der Sohle, mit derselben Ge- 
schwindigkeit Vn anfangend, die vorhergehenden 
Erscheinungen in umgekehrter Richtung repro- 
ducirt werden. 

Es geht lüeraus hervor, dafs in erster Linie 
die Fundamente, welche die Chabotte tragen, 
einen Einflufs auf die Arbeit haben. 

Das Fundament des Hammers hat also fol- 
gende Bestimmungen : 

1. die Stabilität des ganzen Apparates zu 
erhöhen ; 

2. alle Erschütterungen nach Möglichkeit auf- 
zunehmen, damit diese sich nicht der 
Umgebung mittheilen; 

: $. der Chabotte zu gestatten, unter dem Stöfs 
genügend nachzugeben, damit Brüche an 
der Maschin«? vermieden werden. 
Der ersten Bedingung entspricht man durch 
die genügende Ausdehnung des Fundaments, der 



zweiten durch seine Masse, der dritten durch seine 
Elasticität. 

Die dem Fundament zu gebende Ausdehnung 
hängt ab von der Natur der Sohle. Dieselbe 
sei so, dafs sie ohne merkbares Nachgeben das 
Gewicht und den Stöfs des Hammers zu tragen 
imstande sei. Hier kommt aber die delicate 
Frage : Wie läfst sich der Effect des Stofses 
auf die Sohle schätzen? Man müfste ihn in Kilos 
berechnen können, und es handelt sich um eine 
Arbeit ! Man mufs vor dieser Unmöglichkeit 
umwenden und sich begnügen, das Gewicht zu 
suchen, welches, von einer sehr geringen Höhe 
fallend, dieselbe Arbeit oder denselben Druck 
ausüben würde, wie der Stöfs des Hammers. 

Abgesehen von der Schmiedearbeit und molc- 
cularen Veränderung, ist die der ganzen Masse 
durch den Stöfs während einer Zeileinheit, welche 
der Berührung folgt , mitgclheillc Arbeil = UV. 

Das mögliche Maximum von V entsteht bei 
einer Dicke des Schmiedestücks = O., und ist 
dann 

V = V 2 gH, 

worin H immer für den Hammer mit Oberdampf 
die Summe bedeutet: die wirkliche Fallhöhe -f 
Höhe, welche der Wirkung des Oberdampfes 
entspricht. 

Nehmen wir an, das gesuchte Gewicht fiele 
von einer Höhe von nur 1 mm. so erhalten wir: 



oder 



x V 2 g + 0,001 = 1* V"2gH 



x = V V - Kranleistung des Stofses. 
V 0,001 6 

Die Reihenfolge der Erscheinungen beim Stöfs 
des Hammers verläuft unendlich rasch, und man 
kann sie mit Rücksicht auf die Masse, welche 
nöthig ist, um die Stabilität des Werkzeugs und 
der Umgebung zu garantiren, als gleichzeitig be- 
trachten. 

Man kann also auch als einzige Masse alle 
diejenigen betrachten, deren Thätigkeit in Wirk- 
lichkeit eine successive ist. Und die Gröfse der 
Erschütterung der Sohle resultirt aus der dieser 
Masse mitgetheilten Geschwindigkeit. 

Wenn MV die Kraft des Hammers, u die 
totale, durch den Stöfs in Bewegung gesetzte 
Masse ist, d. h. diejenige des Werkzeugs iticl. 
Chabolte-Fundamcnt und aller darauf befindlichen 
Theile , ferner l; die gemeinschaftliche Geschwin- 
digkeit nach dein Stöfs, so werden wir haben : 
MV = fi U, 

abgesehen von der wirklichen Schmicdearlteit. 

Der Werth, welcher U beizumessen isl. 
hängt ab von der Stärke des Hammers, der 
ArlK*it. für welche er bestimmt isl, und von der 
Elasticität der Sohle. Sie mufs um so geringer 
sein, je stärker der Hammer, je härter das zu 
bearbeitende Metall und je weniger elastisch die 
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Solile ist. Wäre letzte re absolut hart. so würde 
durch die Heaclion derselben das Fundament und 
die Chahotte mit der jrki« lteti Geschwindigkeit U 
minus- der der inolccularen Arbeit entsprechenden 
Geschwindigkeit emporgehoben werden. 

Bietet dagegen die Sohle eine gewisse Klastieit.il, 
so gieht sie unter dem Stöfs nach und vcriniii- 
derl orhehlich diese Heaclion. 

Auf dem gewöhnlichen thunigen Terrain, 
welches wir mit 2 kg per «jem für Gcbäudc- 
fundainenle In-Iastcn, hal>en wir ausgezeichnete 
Resultate erhalten, indem wir I* einen Wurth 
von 10— 12 cm per Scciinde gaben. 

Für diese Art Termin kann man also nehmen 

_ MV 
~~ 0.12. 

Tin die Masse des- Fundamentes zu erhalten, 
inuls man zuerst von ft abziehen den eigentlichen 
Hammer, den Bär, Kolbenstange n. s. w., sowie 
die auf die Chahotte festgekeilten Stücke. 

Ks bleibt dann noch allgemein die Chahotte, 
eine Kiehenholzunterlago und ein .Massiv in Hau- 
slein, Mauerwerk oder Beton. Die Chahotte und 
das Massiv wirken nur durch ihre Masse. Das 
Holz, dessen Masse zum Volumen relativ gering 
ist, liat eine verschiedene Rolle. Man schiebt es 
zwischen das (iufseiseti und den Stein, um Bruche 
zu vermeiden, welche eine zu heftige Heaclion 
verursachen könnte. Das Holz wirkt ferner wäh- 
rend der Periode, wo, ihre Trägheit überwunden, 
die ganze Masse, Hummer, Schmiedestück, Chaboltc 
u. s. w., im Begriff steht, auf das Sleinmassiv zu 
slofsen. 

Wir haben früher gesehen, dafs die Hellig- 
keit des Stofses um so geringer ist, je schwerer 
die slofsende Masse, und dafs die Veränderung 
der Geschwindigkeit um so kleiner, als das Ver- 
hättnifs der vorhandenen Massen geringer ist. 

Die dem Holz zu gehende Dicke ist daher 
sehr verschieden. Sie hängt ab von der Con- 
slruction des Hammers und der Masse des ver- 
wendeten Massivs. Sie hängt ferner ab von 
der Heaclion der Sohle und deren Klasticilät. 

Je nach der Tiefe, in welcher sich das feste 
Terrain befindet, und nach der Dicke, welche mau 
dem Massiv und der Chahotte gieht, setzt man 
die Hölzer horizontal oder aufrecht. Diese ver- 
schiedenen Dispositionen sind motivirt durch 
die verschiedene Anforderung, ob das Holz 
mit der Faser oder gegen dieselbe belastet wer- 
den darf. 

Mr. Gaulhcv empfiehlt, um ein Stauchen der 
Fasern zu vermeiden, Kicheuholz nicht höher als 
mit ItiO kg senkrecht zur Faser zu belasten, 
während mau bis zu 200 kg per i[cm parallel 
mit derselben gehen bann. 

Mr. Hodgkinson hat, um das Maximum der 
Last, welches ein aufi eehlslrhendes eubisches. Stück 



Holz von der Seile c Iragcu kann, folgende Für- 
mel aufgestellt, welche präcise angieht: 

in welcher a die Länge der Sehne bedeutet, welche 
»las Stück nach der Biegung annimmt, und A ein 
Coefticient, welcher von der Holzart abhängig ist. 

Hodgkinson gieht für Kicheuholz einen Werth 
von 2 :iO0 000 000 bis 2 600 000 000, 

Obige Formel zeigt, dafs F um so rascher 
wächst, je kürzer das Slück ist. 

Wenn es sich also nur darum handelte, dein 
Druck zu widerstehen , so könnte man immer 

imit um so gröfserem Vorlheil aufrechte Hölzer 
anwenden, als deren Höhe gering wäre. 

Aber in vorliegendem Fall soll das Holz vor- 
zugsweise durch seine Klasticilät wirken. Ks ist 
also nothwendig, dafs die Hölzer, unabhängig von 
der Stauchung, auch nachgeben können. Die 
Biegung, welche das Holz annehmen kann, mufs 
sehr beträchtlich sein. 

Hat man über wenig Höhe zu disponiren. sei 
es wegen der Natur der Sohle oder wegen der 
Form der Chahotle. so placirt man die Hölzer 
kreuzweise, indem je zwei Lagen einen rechten 
Winkel bilden. Man kann in diesem Fall die 
Hölzer, welche die obere Lage bilden, als glcich- 
mäfsig belastet über die ganze Länge der Cha- 
hotte und an den beiden Endpunkten derselben 
gestützt betrachten. 

Bei dieser Art der Fiuidanientirung resulliit 
die Elasticität aus der Biegung, welche die Höl- 
zer in der Längsrichtung annehmen. Dieselben 
übertragen sich von einer Lage auf die andere, 
bis sie durch das Sleinmassiv aufgehoben werden. 

Die Klasticilät des ganzen Systems wächst 
also mit der Zahl der Holzlagen. 

In der Praxis begnügt man sich damit, die 
überdache derselben so zu berechnen, dafs die 
Belastung per f|c,m nicht die durch Erfuhrung 
feslgeslellle zulässige überschreitet. Dasselbe gilt 
für die Partie der Oberfläche des Massivs, auf 
welche das Holz zu ruhen kommt. 

Wir haben für unseru Hammer von 7Ö00 kg 
i eine genügende Klaslh ität erhalten, indem wir 
der Holzschichl eine Dicke von 1 in in drei recht- 
winkelig gekreuzten Lagen gegeben halx-n. Hier- 
unter kommt eine Masse von hydr. Belon von 
[ (>~> t mit £10 <pn Oberfläche, auf thonigem Inler- 
grund ruhend. Dieser gegen den Stöfs von einer 
; doppelt so grofsen Masse mit 20 cm Gcsi hwiu- 
1 digkeil. 

Die Untersuchung einer ziemlich grofsen Zahl 
Hämmer hat uns für das Gewicht des verwen- 
deten Holzes die Zahlen '■>—]'>% des gesumm- 
ten Fundaments, iucl. Chahotte, gegeben. — Die- 
ser Procenlsatz ist um so kleiner, je stärker der 
Hammer ist. 

.Man bestimmt das Gewicht der Chahotte 
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nach Hegeln , die wir später geben werden. 
Dasjenige des Massivs ergiebl sich daraus eben- 
falls. 

Für kleine Hämmer unterdrückt man zu- 
weilen die Holzunterlagc oder das .Massiv. Hei 
grofscu Hämmern sind uns nur die Ausnahmen 
bekannt, welche von Mrs. Peligaud et Ronna be- 
züglich der Hütten Hayange und Creusot eitirt 
werden. 

Es handelt sieh in letzterem Falle um Fuu- 
diniug auf Fels. Man kann hier die Sohle als 
absolut hart betrachten und ihre Masse unend- 
lich groTs im Verhältnifs zu derjenigen von Gha- 
botte und Hammer. 

Die Obengenannten sagen darüber folgendes: 

„Die ersten Fundamente, welche in diesen 
Hütten verwendet wurden, setzten sich zusammen 
aus einem Bett von Beton, einer aufrecht stehen- 
den Lage Holz und einem Holzrahmen, auf web 
< hen die Ghabotten aufgeschraubt wurden. Trotz 
der Elaslicität dieser Fundameutirung ist es häulig 
genug vorgekommen , dafs die Ghubotten ge- 
brochen sind. 

In dem neuen Hüttenwerk von Grcusol hat 
man sich die Erfahrungen von Hayange zu nutze 
gemacht und das Fundament fortgelassen. Die 
f.habolleii ruhen direct auf Flufskies. welcher .in 
Lagen von "»0 mm gestampft ist und eine totale 
Dirke von 700 mm hat. Diese Lage Kies ist in 
eine Grube gcjlainplt. welche unmittelbar in den 
bunten .Sandstein gehauen und 4 m breit, 10 m 
laug und etwa 1 m tief ist. 

Diese Fundamenlirung dient 'i Dampfhämmern 
von •, IJüOOkg, deren Chabolteu je 14 000 kg 
wiegen. 

Line dicke Lage Kies genügt also in diesem 
Falle, um die Stöfec aufzufangen. 



Dil Ghabotte. — Ihr Gewicht und Mafse. 
— G Ii ahoi ten in einem Stuck oder aus 
ni e h r e re n T heil c u. 

Die Grüfse einer Kraft während einer be- 
grenzten Zeit kann man ausdrücken durch die 
Gleichung : 

V 



F = M 



worin bedeutet V = Gcschwindigkeilsäiidcrung. 
welche der Masse M durch die Kraft F während 
der Zeil t eil hei Ii wird. 

Heim Dampfhammer i-t die gemeinschaftliche 
Gc-« hwindigkeit aller Thcilc nach dein Schlaf.-: 

r= MV . 

. M r M| 
\w> V -_- (lisch windigkeil des Hammers: M — 

M;i-m des Ha urbärs u. s. w.; M, — Mas>e 

der Ghabotte u. s. w. Erinnern wir uns noch, 
dafs die Trägheit der Ghabotte sich zuerst allein 
der Bewegung des Hammers entgegensetzt. 



In der ersten Phase der Arbeil eines Hammel - 
Schlages repräsenlirt also M 1 nur die Masse der 
Ghabotte allein. (Die Masse des Ambosses kann 
im Verhältnifs dazu vernachlässigt werden.) 

Nehmen wir 

Mi = k.M, 

wo k das Viellache von Ghabotte zum Hammer 
bedeutet, dann ist: 

1 _ 

7 + k * 

Die Menge der genützten Kraft ist dann ausge- 
drückt durch: 

oder 

MV/ k \ 
I Vi -f- k / 



L = V 



ein Werth, welcher 
in dem Mafs näher 



+ 

sich dem Maximum 



M V 
t 



wie k wächst , um! zwar 
in sehr rapider Proportion. 

Setzen wir also nacheinander k = 1, -\ 

so würden wir für den Gocflieient , ^ , : 

1 fk 

1 2 .'5 4 
, .,. . , n. s. w. erhallen. 

In der Hegel giebt man der Ghabotte das 

0 — lOfachc Gewicht des Hammers, je nach der 
Natur der Arbeit, welche er verrichten soll. 
Diese Hegel ist jedoch unvollkommen, sie trägt 
der Fallhöhe keine Hechnung. 

Vergleichen wir eine Anzahl gut construirter 
Hämmer, um dies Verhältnifs genauer zu be- 
stimmen. 

Nehmen wir zuerst den Hammer von Grcusol, 
von SO 000 kg Gewicht und :» m Fallhöhe. Das 
Maximum der Leistung ist also 400 001» kgm. 
Die Chaholle wiegt T-'.O 0OO kg und das Ver- 
hältnifs von Ghabotte -Gewicht zur Leistung = 
1,87'.. 

Der ")0 t - Hammer von Essen hat eine 
Fallhöhe von :{ m und leistet eine Arbeit von 

1 r.0 000 kgm. DicGhabolle wiegt circa l.'iiMMion kg, 
das Verhältnifs ist also = 10. 

Die groTse Abweichung zwischen diesen Zahlen 
erklärt sich aus der Gonstrin tion beider Werk- 
zeuge und der Natur der Sohle. 

Dei Hammer von Gretisol ist auf Fels gebaut. 
Das Mauerwerk trägt nicht allein den ganzen 
Hammer, sondern auch noch die 4 Krahne und 
4 Oelcn. 

In Essen ist im Gcgcnlhci! die Sohle elastisch 
und die Fundamente des Hammers und der Gha- 
botte sind getrennt. 

Als kleinere Hämmer nehmen wir jetzt >!en 
12 t - Hammei , gebaut von Creu-o! tiir die. 
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Hütlfii von Cucrigny. Die- Fallhöhe ist 3 m und 
die Maxiinall<-i>hin^ — :J»i 000 kjzin. Da die Ch;\- 

liotle SO OH 0 kg wiegt, so ist .las Verhältnifs - 

•» •»•) 
-> — 

Hei diesem Hammer lial Alles ein gemein- 
schaftliches Fundament, die ganze Masse arbeitet 
also nützlich, wiegt 170 000 kg im-l. Chabottc. 
nnil ilas Verhältnifs ist also 4,72. 

Cnser Dampfhammer von 7500 kg lial 3,000 
Fallhöhe. Kr leistet also 22.500 kgm hei einer 



Chabottc von 75 t . Verhältnifs = 3.33. Da 
ei auch gemeinschaftliches Fundament besitzt und 
dir ganze .Masse 12<) t \vic r 't , so ist ilas wirk- 
liclie Verhältnifs = 5,33. 

Die Dampfhämmer iler geschienen englischen 
Construeteurc B. A: S. Massey in Manchester sind 
construirt, um mit und ohne Ohordampf zu ar- 
beiten. Der durchschnittliche Dampfdruck ist 
2 3 4 Atni. " 2,753 kg per <|cui. 



Hämmer ohne Oüeräampf. 



Cewicbt Eallhülio 



V'r'ühin'- 



Arheit T Ch.ibottef 

k«m kp 



H äminsr mit* 0fc*QFcl^».n"ic... 



Dilti Um 
1, llyl uultT» 



Kolben- ,l,,if , hl '. tBl ! Arbeit des Totale 'WHk 



F,ä, ' ,1 ° biiitpHnxl, f>ai"P^ 



rainpnnifi , 

. kg j 



kgrn 



Hümmer für Stücke tou grofsen Dimensionen (aiiabhängige Chabottc). 



.Mino 


1.050 


825') 


10 ooo 


4,84 


0.05 


0.3318 


0134 


15 071 


23 321 


1.71 


4ooo 


1.500 


«1)00 


.'52 000 


5,33 


0.00 


0,2827 


7782 


11 073 


17 073 


1.81 


::ooo 


1,350 


4050 


21OO0 


5.92 


0.555 


0,2105 


5t l*»0 


8 04.5 


12 000 


1.9* 


2500 


1,270 


3175 


20 000 


»5.30 


0.4875 


0.1860 


5137 


0 524 


0 «09 


2,00 


2000 


1,120 


2240 


1« 000 


7.14 


0,45 


0,1500 


4377 


1 !)02 


7 142 


2,24 


1500 


0,075 


14(52,5 


12 000 


«.20 


0,425 


0.1418 


3904 


3 s.o.; 


5 208 


2,27 


1000 


0,825 


825 


8 000 


0.70 


0,3625 


0,1032 


2841 


2 344 


3 10!) 


2,52 


750 


0.750 


502.5 


Ii 000 


10.00 


0,335 


0,0881 


2425 


1 811» 


2 381 


2.52 


5111) 


0,075 


337.5 


4 000 


11, So 


0,30 


0,0707 


1040 


1 313 


1 052 


2,42 



Schmiedehammer (unabhängige Chabottc). 



350 


0,01.0 


2to 


2 800 


13,30 


0.25 


0.0490 


1341) 


So;. 


1 01«) 


2,74 


250 


0.555 


138,75 


2 000 


14,41 


0.225 


0,0397 


1093 


*.<»»> > 


744 


2,00 


150 


0.425 


«3,75 


1 200 


18.82 


0.1*75 


0.O270 


7«0 ; 


:;>.; 


386 


3,11 


75 


0,325 


24.375 


«00 


24,61 


0,15 


0,0170 


4*4 1 


157 


1*1 


3,32 


25 ' 


0,275 


0,875 


250 


30,30 


O.U25 


0,0009 


272 | 


74,8 


81 


3,08 



Hammer zum Schmieden ton Stahl (unabhängige Chabottc). 



1000 


0,700 


700 


8 ooo 


11.43 


0,40 


0.125« 


3458 


2 420 


3 12.) 


2,50 


750 


0.575 


431 


« ooo 

4 750 


13.02 


0.3625 


0.1032 


2841 


1 «33 


2 0.5 t 


2.00 


ooo 


0.500 


300 


15.83 


0.3t 5 


0.0034 


2571 


1 2S5 


I 585 


2,91) 


500 


0.450 


225 


4 ooo 


17,77 


0,325 


0,0820 


2282 


1 027 


1 252 


3,19 


400 


0,400 


1«0 


3 250 


20,31 


0,3125 


0,0767 


21 ii 


814 


1 004 


3,23 


300 


O.350 


105 


2 500 


23*1 


0.300 


0.0707 


1040 


081 


78« 


3,18 


180 


0,325 


5S.5 


2 000 


34.10 


0.225 


0,0307 


'S5 


355 


413 


4.84 


50 


0,300 


15 


1 000 


00.00 


0,15 


0,0170 




145 


100 


0.25 



II ä nimcr mit solidarischer Chabottc fiir Stücke in Matrizen zu schmieden. * 



500 


0,075 


337.5 


«130 


24.00 


0.30 


0,07.17 


104« 


1 313 


1 «50 


4,00 


350 


O.W00 


210 


0 OOO 


31,43 


0,275 


0,0504 


1035 


081 


1 101 


5,54 


250 


0,525 


131 


2 640 


20,15 


0.25 


0,0400 


1340 


708 


839 


3,14 


150 


0.150 


«7,5 


2 030 


30,07 


0,225 


0.0307 


1093 


402 


55» 


3,03 


75 


0.325 


24,37 


1 270 


52.11 


0,175 


0.0240 


««0 


214 


238 


5.33 


25 


0.275 


0,875 


000 


00.00 


0,125 


0.01227 


337 


02.0 


00 


«,«»; 



In dieser Tabelle sehen wir das Vcrhällnifs: 
(Chabottc Arbeit) für die beiden Fälle bei einer 
Serie von Massey-Häinnvrn von kleineren Dimen- 
sionen. 

Wir bemerken zuerst in dieser Tabelle, dafs 
die unabhängigen Cliabotlcn fast immer Smal das 
tiewicht des Hammers haben. Dieses Verhältnifs 
ist bei Creusol = 0,375 und für Essen = 30. 

Ist die Chabottc solidarisch, so wiegt die 
ganze Maschine der Massey - Hämmer das 10,50 
bis 2ö.40fache des Hammers. Die entsprechende 
Zahl ist 14 für den Hammer von Cucrigny und 
15,81 für den unsern. 



Die widerstehende Masse ist also in Wirklichkeit, 
und zwar in sehr ausgedehnter Weise gröfser 
bei Hämmern mit solidarischer Chabottc, als bei 
den anderen. 

Das Studium der Ziffern, welche das Verhält- 
nifs der Chabottc zur Arbeit tepräsenliren, führt 
auch zu einigen interessanten Schlüssen. 

1. Das Verhältnifs wächst im allgemeinen 
in dem Mafs. als die Stärke des Hammers ab- 
nimmt. Es variirt zwischen 1,71- 3,0.8 für 
Massey ■ Hümmer mit unabhängiger Chabottc, für 
Eisen zu schmieden. Es erhebt sich bis o,u'ü 
für solidarische Chabottc. 



♦ Das Owirht der Uiabolle begreift dasjenige der coinplvten Maschine. 
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2. Das Vcrhältniß ist größer bei Hämmern, 
welche speciell für Stablschmieden bestimmt sind. 

Was nun die der Chabottc zu gebenden Pro- 
portionen betrifft, so erlaubt uns die soeben an- 
gestellte Prüfung genauer, als es die alte Regel 
mittelst des Hammergcwichls gestattet, die Grenzen 
festzustellen. 

Wir ersetzen das Hammergewichl durch die 
Arbeit in Kilogrammetern, deren der Hammer fähig 
ist, und sagen : 

Im allgemeinen wächst das Verhältnifs : Cha- 
hotte — Maximalleistung in dem Maß, als die 
Stärke der Hämmer abnimmt. Es variirl von 
1,7 — 3 für Hämmer für Eisenschmiedung; bei 
gleicher Stärke ist das Verhältnifs größer bei 
Hämmern für Stahl; es variirl von 2,3 — 6,25 
für Hämmer von 3000 — 150 kgm. 

Endlich erinnern wir uns, dafs.die Kraft um 
so besser ausgenutzt wird, als die Chabotte 
schwerer ist. und daß man ausnahmsweise bis 
zu dem Verhältnifs: 10 für den Hammer in Essen 
angelangt ist. 

Die wichtigste, zu untersuchende Frage ist. 
welchen Querschnitt man der Chabotte an der 
Stelle zu geben hat, wo sie den Ambofs trägt. 
Hier ist wirklich der gefährlichste Punkt und er 
mufs genügend stark sein, um bei heftigen Schlä- 
gen nicht zu brechen. Das verwendete Material 
ist fast stets Gufscisen und das Verhältnifs: 
Höhe der Chabotte — kleinste Dimension 
liegt stets unter 12. Man kann unter diesen 
[Bedingungen mit Sicherheit 2000 kg per qcm 
Oberfläche rechnen. 

Es ist klar, dafs mau nur mit der nutzbaren 
Oberfläche zu rechnen hat, die in directer Be- 
rührung mit dem Anibols ist. Wäre diese Fläche 
zu klein , so würde der Stöfs einen Effect aus- 
üben, ähnlich wie derjenige eines Piojectils auf 
eine metallene Platte. 

Schließlich erfordert die praktische Notwen- 
digkeit stets eine größere Oberfläche, als die durch 
P.uchiuing gefundene. 

I in die Widerstandsfähigkeit gegen Bruch zu 
berechnen, denken wir uns die Chabotte an ihren 
Endpunkten auf 2 Stützen gesetzt, indem sie auf 
ihre Milte einen Stoß von der ganzen Fallhöhe 
erhält. 

Der notwendige Querschnitt ergiebl sich 
dum nach der Formel 

"■-» + » 

worin 

L — Läng«' der Chabotte; 

I Trägheitsmoment des gesuchten Querschnittes ; 
V - die Entfernung der entferntesten Fasern von 

der neutralen Linie ; 
i; — VVjdcrstandscoeflicient gegen Biegung; 

•| - Gewicht des Hammers ; 

Ii = Fallhöhe; 

f = Durchbiegung der Chabotle. 
II.» 



Man kann f gegen h vernachlässigen und p 

— Widerslandscoeflicicnl der Elasticität = 0,0036 
setzen. 

Es ist in Vorstehendem der ungünstigste Fall 
angenommen, daß die Chabottc an beiden Enden 
gestützt sei. 

Weitläufiger wird die Sache, wenn es sich um 
unabhängige oder solidarische Chabotlen handelt. 

Die erstcren, welche zwischen die Ständer- 
fundamente placirt werden müssen , haben bei 
gleichem Gewicht nolhwendigerweiseeinen größeren 
verticalen Querschnitt als die anderen. Es ist also 
für die letzteren hauptsächlich notwendig, sich 
eines genügenden Querschnitts zu versichern, 
unter Berücksichtigung der Kräfte, welche auf die 
Verbindungen mit den Ständern wirken. Man 
giebl diesen Chabotlen, so viel wie möglich, an- 
nähernd die Form größten Widerstandes. 

Bevor wir diesen Gegenstand verlassen, bleibt 
noch die Frage zu studiren, welche die Techniker 
vielfach beschäftigt : 

Ist es wichtig genug, daß die Chabottc aus 
einem Stück gefertigt wird, und für Gießen an 
Ort und Stelle Einrichtungen zu treffen, wenn 
das Gewicht und Dimensionen den Transport 
nicht erlauben? 

Bemerken wir zuerst, dafs bei einer aus 
mehreren Theilen construirten Chabotte} es un- 
möglich ist, daß die Fugen, so sorgfältig die- 
selben auch schließen, doch auf die Dauer dicht 
bleiben. Es kommt also ein Augenblick, wo 
man die verschiedenen Theile als einfach neben- 
oder übereinander gelegt betrachten kann. 

Der erste Fall ist entschieden der ungünstigste 
und wir beschäftigen uns nur mit dem zweiten. 

Setzen wir voraus, daß man für einen Hammer 
von 10 000 kg mit 3 m Fallhöhe einerseits eine 
Chabotte von 100 000 kg in einem Stücke, an- 
dererseits eine solche von demselben Gewicht iu 
5 Theilen habe. 

Nehmen wir an , die 5 Theile »eien aufein- 
ander gesetzt und durch Bolzen. Schriunpfbänder 
u. s. w. bestens verbunden, welche sich jedoch 
im Lauf der Zeit, sei es auch noch so wenig, 
gelockert hätten. 

Da keine absolut innige Verbindung mehr 
vorhanden , so arbeitet jeder Block unabhängig 
von dem andern. 

Bei einer Chabotte in einem Stück , wenn 
wir von den sonstigen Moleeularkrärten absehen, 
werden wir für die Größe der durch den Hummer 
während der Dauer des Schlages auf den Amboß 
entwickelten Kraft folgenden Werth haben (nach 
vorhergegangener Untersuchung) : 

10 10 000 kg Vi 7 X Ü^Ö SS X 3 = 7 10K,3 kg. 

11 0,8088 

Die gemeinschaftliche Geschwindigkeit nach 
dem Stoß ist: 



F = 
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U _ 10 000 X V'l X t'.HOKR X 3 _ 10 000 X 7,67 

~ föo ooo 4- ioooo ~nö7öoo 

U = 0,097 in 
und die Arbeit, des Hammers auf den Ambofs: 

T - i cS« 5 '« - ».««>■-«"».» 

Ist die gemeinschaftliche Geschwindigkeit einmal 
angenommen, so wirkt der Hammer nur in »eh durch 
sein Eigengewicht auf das Schmiedestück und für 
die folgenden Geschwindigkeitsändeningen ist nur 
die diesem 'Gewicht entsprechende Arbeit zu be- 
rücksichtigen. 

Wenn wir also die Werthc F, K, U und T 
des Hammers auf den Ambofs für die 5 Phasen 
des Stofses entsprechend den 5 Tbeilen der Cha- 
l)otte bestimmen, so ist: 



,. 70 000 X 1,0957 

l • = — -— — — = 0.8522 in 

4 70 000 + 20 000 ' 

1 10000 

Tl = 2 9,8088 (1 ' 0!)57 ~°' 8522)S 3 °' 2 - kF ' n 



■ i. 



Ks = 



20 000 



2 



20 000 + 70 000 9 



9 10 000 X 0,8522 

F - = T, u-.-nVu" - 

9 



_ 20 OOO _ 

„ 2 10 000 X 7.07 m 

' l = 3 = r,213kp 

_ 1O000 kg X 7,07 m o 
' 10 000 kg x 20 000 kg *" 
1 10 000 kc 

T « = V 9,8088 ,n (7 '' J7 " ~ '»>' 
= 13 331,39 kgm 
20 000 2 



1'5 



9,8088 

90 000 X 0,85 22 
90 000 + 20 000 



= 0,097 



m 



2. K; = 

F a = 
Vi 



20 000 + 10 000 3 
2 

1 y 10 000X2,55« 



9,8088 



30 00O X 2.550 
30 00Ö + 20 000 



1 10 000 



4,22 kgm 



3. K,= 



20 000 



F 3 = -_ 



30 000 +20 000 5 
2 

5 10 000 < 1,534 



1 10 000, 

Die totale Kraft auf den Ambofs ist also: 
Fi + F» + F 3 + F., + F-, = 7108,34 kg. 
aber die entsprechende Arbeit nur: 
T, + T, + T 3 + T« + T 5 = 18 790,04 kg. 
Der Hammer leistet 30 000 kg. 

Mit einer Chabotte in einem Stück nutet er 
24785.25 kg -= 82,60 ?„. Mit einer Chabotte in 5 
Theilennur 18796.04 kgm ^ 62,65%. Die Differenz ist 
also = 20?6 der disponiblen Arbelt. 

Oder: um denselben NulzelTcct in erreichen, 
würde man mit einer Chabotte in einem Stück, 
aber geringerem Gewicht auskommen, wenn man 
die Fallhöhe verringerte oder das Hammergewiehl 
= 1042,33 kg , reducirte. 

Dies letztere Mittel ist das rationellste (wie 
früher gezeigt), und wir wollen nun das Gewicht 
des Hammers berechnen, welcher, mit einer Cha- 
botte von 100 000 kg in 1 Stück versehen, bei 
einer Fallhöhe von 3 in eine Nutzarbeil von 
18,790 kg geben soll. 

Ist P 1 das gesuchte Gewicht und V die 
correspondirende Geschwindigkcilsiindcriiiig, so ist : 

a) ; P \- : \ , " V« 2 = 24 785,25 kgm 
- g - g 

: 18 790,04 kgm 



= 1,531 in 



9,8088 



= 110,82 kg 



IV 
TV 



= 1,0957 in 



50 000 X 1,534 
' 50 000 + 2Ö0Ö0 
I 10 000 

= 97,92 kgm. 

,. 20 000 2 

K 4 = 



b) 



1O0O00 



= K 



I" 



9,8088 
V» = 7,«7 m 



2 



50 000 + 20 000 



„ 7 10 000 X 1,0957 ^ tonn , 
U = J' 9,8088 = 248 ' 2 " kß 



9,8088 
K 

1 + K 

Hei einem P = 10 000 kg und V zu 
(7,07 m-0,697 in) liefert uns a folgende Glei- 
chung: 

Ii» X" = l 10,000 (7,07 - 0,097)-* 

v 18790.04 
N 24 785,25 

1 P« V 1*4 300,0 
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Eisetzen wir P 1 und V 1 durch ihre Werthc 
als Function von K, hergeleitet aus den Gleichungen 
b und c, so ist: 

1 100000 /_ ,„ K V 

— I 7,67 ; I = 184 36C.6 

setzt man hierin 

K* — 13,95 K + 1 = 0 
so sind die Wurzeln dieser Gleichungen : 
0,075 und 13,875. 
Die erstere ist vom mechanischen Gesichts- 
punkt aus nicht zulässig; für K = 13,875 ci- 
giebt die Gleichung b 

P= 7207,27 kg. 

Für einen Hammer von diesem Gewicht mit 
einer Fallhöhe von 3 m und einer Chaholte von 
1O0 t in einem Stück hat man: 
U = 0,5156 m und 
T = 18,804 kgm. 

Int also hei einer Chaholte aus mehreren 
Theilen den Effect eines Hammers von 7207,27 kg 
bei 3 in Fallhöhe und 100 l Chaholte zu er- 
zielen, hebt man hei jedem Schlage ein unnützes 
Gewicht von 10000^7207,27 = 2792,73 kg. 



Diese Zahlen sind so überzeugend, dafs sie 
jeden Commentars entbehren können. Wir können 
also resumiren : Die Verwendung einer Chahotte 
in mehreren Theilen beansprucht 20 0 ,'o von der 
Kraft des Hammers. 

Bemerken wir noch, dafs, wenn man trotzdem 
dies System adoplirt, man dem obersten Block 
das möglich gröfste Gewicht geben mufs. 

Die Werke, welche Hämmer von so grofsem 
Gewicht gebrauchen, haben in der Regel eine 
Giefserei von gewisser Leistungsfähigkeit, und für 
diese besteht die Ausgabe nur in der Anlage 
einiger Cupol- oder Flammöfen. 

Wir glauben, dafs unter diesen Bedingungen 
kein Zweifel über die Wahl existirt. um so mehr, 
als das Zusammenpassen der Blöcke und der 
Transport auch Mehrkosten verursachen. 

Ueher die Schwierigkeit, so grofse Massen zu 
giefsen, ist die moderne Industrie wohl erhaben. 

Man konnte in Wien auf der Ausstellung von 
1873 das Modell einer Chahotte sehen, welche 
in der Kanonengiefserei zu Perm in Rufsland ge- 
gossen war. Diese Chaholte wog in einem Stück 
633 000 kg für einen Hammer von 50 t. 

r. 



lieber die Aufblähung von Flufseisenblöcken während des 

Walzens. 



Von Dr. Friedrich C. 6. Müller. 



Es ist mehrfach beobachtet worden, dafs vor- 
gewalztc Flufseisenblöcke sich heim Wieder- 
erwärmen im Schweifsofen mehr oder weniger 
aufblähen, wodurch die Forlsetzung des Walzens 
unmöglich wird. In anderen Fallen tritt die Auf- 
Mrthung erst beim Fertigwaren ein. 

Ich habe Gelegenheil gehabt, die Einzelheiten 
des angedeuteten Phänomens in einem Falle genauer 
zu sludiren. Auf einem Thomaswerk wurde ein 
Block von 600 kg gewöhnlichen Formals zu 
H" Trägern vorgewalzt, ohne dafs er irgend- 
welche auffallende Erscheinungen darbot. Wieder 
in den Schweifsofen gebracht, erfuhr er auf seine 
hallte Länge eine sehr starke Aufblähung. Der 
uns dem Ofen genommene und beiseile gelegte 
Block wurde später unter Wasser angebohrt. 
Statt der erwarteten starken Spannung zeigte das 
eingeschlossene Gas Minusdruck. Vermittelst 
eines Aspitators wurde dasselbe aus der Höhlung 
entfernt und in Flaschen übergeführt. Den In- 



halt einer dieser Flaschen habe ich genau ana" 
lysirt und fand: 



II = 

N = 
CO = 
CO» = 

() = 



43,0 
28,5 
27,2 

1,6 
0,0 



100,3. 

In einem andern Laboratorium fanden sich 
bei einem andern Fläschehen fast die näm- 
lichen Werlhe und die Abwesenheit von Sauer- 
stoff wurde gleichfalls constatirt, woraus hervor- 
geht, da Ts man beim Auffangen sehr sorgfältig 
gewesen und eine Verunreinigung der Gase mit 
Luft vermieden hat. 

Der Block wurde später uu der Milte der 
Aullreihung quer durchschnitten und von einem 
Ingenieur des hetrcll'cudcii Werkes eine genaue 
Zeichnung des Quet Schnitts angefertigt, welche die 
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nachfolgende Fig. 1 im verkleinerten Mafsstabc j fläche zu denken, etwa wie es Fig. 2 darstellt, 
wiedergebt. | Passirl dieser Block die Vorwalzen, so wird die 

Wabe zu einer dünnen, durch und 
durch blättrigen Schicht zusam- 
mengedrückt, deren Lamellen nur 
unvollkommen aneinander geklebt 
sind. Die in den Poren enthal- 
tenen Gase werden in das Metall 
geprefst. So ist der Zusammen- 
hang der äufseren und inneren 
Partie schon an und für sich 
ein lockerer. Dazu kommt nun 
die durch den Mechanismus des 
Walzens auch bei homogenem 





Fig. 1. 

Zur Erklärung der vorstehenden Beobachtungen 
haben wir uns vorerst zu vergegenwärtigen, dafs 
alles Flufseisen, insonderheit das Thomasmelall, 
sein vielfaches Volum intcrmolecularer Gase ent- 
hält. Dieselben sind nicht gebunden, sondern 
im Zustande der Spannung, weshalb auch in 
der Rothglulh , worin das Metall für Gase 
durchlässig wird, an der Oberfläche eines Eisen- 
shicks Gascxhalationcn eintreten. Selbstredend 
haben auch in jedem Punkte des Innern eines 
Slahlbloekes die Gase eine starke Tendenz, frei 
zu werden. Sie können derselben aber wegen 
der ungleich gröfseren Cohäsionskraft des Metalls 
nicht Folge geben, und ist im gesunden Flufs- 
eisen eine spontane Gasausscheidimg selbst bei 
Schweifshitze nicht beobachtet worden. 

Ganz anders liegen die Verhältnisse, wenn 
innerhalb des Blocks durch mechanische Ur- 
sachen Absondcmngsflächen entstehen , welche 
lediglich durch Adhäsion aufeinander haften. 

Wir haben nun für die Bildung solcher Ab- 
sondenmgen eine ganz naheliegende und allver- 
breitete Ursache in der Art der Gasausscheidungen 
innerhalb des ursprünglichen Ingots. Wie be- 
kannt, hat der Ingot in der Regel eine dichte 
äufsere Schicht und einen ziemlich porenfreien 
Kern ; dazwischen liegt die sogenannte Bienen- 
wabenschicht. Für unsern Fall haben wir uns 
die letztere Zone ziemlich tief unter der Ober- 



Fig. 2. 

Material eintretende Verschiebung der äufseren 
gegen die mittleren Schichten. Nach alledem ist 
es nicht von der Hand zu weisen, dafs sich bei 
unserm Block während des Vprwalzens die äufsere 
Schicht völlig von dem inneren Kern abzusondern 
vermag. Wird nun beim Wiederanwärmen das 
Metall hinreichend weich, so gelingt es den Gasen, 
die Fuge zu ölTnen und die äufsere Schicht auf- 
zubiegen. Dafs bei dem oben geschilderten Fall 
die Porenschichl wirklich Grundbedingung des 
Aufblähens gewesen, wird niemand bezweifeln, 
der einen aufmerksamen Blick auf Fig. 1 wirft. 
Der Umstand, welcher das wirkliche Eintreten 
der Erscheinung hervorrief, war gewifs unge- 
nügendes oder unrichtiges Anwärmen des Blocks. 
Wäre beim Durchgang durch die ersten Caliber 
eine auch nur halbwegs vollkommene Verschwei- 
fsung der Lamellenschicht erzielt worden , so 
hätte der Block ganz bleiben müssen. 

Der beim Anbohren beobachtete Minusdruck 
erscheint auffallend. Die Form der Höhlung, 
namentlich die vollkommene Aufbiegung au den 
Kanten, beweist, dafs die Spannung der Gase 
wohl 10 Alm. betragen hat. Es mufs also nach 
der Bildung des Hohlraums der gröfsere Theil des 
Gases entwichen sein. Es ist dasselbe, so lange 
der Block im Ofen lag und glühend war, durch 
die Anfsenwandung diffundirl. Am leichtesten 
diffundirt bekanntlich der Wasserstoff und somit 
folgt, dafs das ursprüngliche Gasgemenge noch 
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weit reicher an Wasserstoff gewesen sein mufs, 
als wie das obige Analyse besagl. Man wird 
daraus ungefähr die folgende Zusammensetzung 
der ausgetretenen intermoleeularen Gase herleiten 
dürfen: H = 60 %, CO = 20, N = 20 %. Ander- 
weitige Ermittelungen über die intermoleeularen 
Gase des Thomasflufseisens liegen noch nicht vor. 
Aus Sieruens-Martin-Flufseisen hat Zyromski* im 
Mittel aus 4. Versuchen beim Glühen im Vacuo b' 
Volumen Gas erhalten von der Zusammensetzung: 
H = 57,4, CO = 7,9, N = 34,6. Hier ist also 
der CO-Gehalt relativ geringer, was übrigens mit 
meinen früheren Ermittelungen über die beim 
Erstarren in der Coquille entwickelten Gase im 
Einklang stellt. 

Das im Vorstellenden an einem bestimmten 
Falle studirte Phänomen des Aufblühens gewalzter 
Flufseisenblöcke kann je nach den Umständen 
wesentlich anders verlaufen. Besonderes Interesse 
bietet der Fall, wo der Ingot statt der Bienen- 
wabenzone eine centrale Gasansammlung enthält. 
Wird ein solcher zu einem platten Gegenstande 
ausgewalzt, so mufs sich bei unvollkommener 
Schweifsung eine einzige Absonderungsfläche 
in der Milte bilden. Da die Metallstärke weil 
grüfser ist als bei einer Bienenwabenzonc , ver- 
mögen die Gase nach dem Vorwalzcn noch keine 
Auf biegung zu bewirken. Wohl aber, wenn beim 
Fertigwaren eine bedeutende Ausbreitung eintritt 
und somit die Gase eine gröfsere Angriffsfläche 
und geringe Wandstärke linden. Demgemäfs 
werden derartige Blasenbildungen vorwiegend beim 
Blechwalzen beobachtet. In einem speziellen mir 
milgetheilten Falle wurde ein Blechingot von 
210X650 mm Querschnitt zunächst auf 1(30 mm 
Dicke abgeschmiedet, darauf wiedererwärmt und 
ausgewalzt. Beim siebenten Durchgang blähte 
sich das Blech in der Milte auf, was den 

»Stahl u. Eisen« 1**4, S. ',.'{4. 



Bruch der etwas schwachen Walze zur Folge 
hatte. 

In die nämliche Kategorie gehören auch die 
auf Schienenwalzwerken häufig beobachteten so- 
genannten Stegblasen. Dieselben entstehen in der 
Regel erst im Fertigcaliber am Sieg der fabri- 
cirten Eisenbahnschienen und machen dann die- 
selben, wenn nicht unbrauchbar, so doch nicht 
abnahmefällig. Beim Anbohren strömt das Gas 
unter starkem Druck aus. Sobald sich eine 
Stegblase schon in vorletztem Caliber bemerkbar 
macht, kann man sie durch Oeffnen mittelst eines 
sehr spitzen Hammers unschädlich machen. — 

Die soeben erwähnten Erscheinungen stimmen 
in ihrer Genesis mit derjenigen überein, welche 
zum Ausgang unserer heutigen Betrachtung diente. 
In allen Fällen sind die Gasausscheidungen in 
dem ursprünglichen Ingot die letzte Ursache für 
die Entstehung von Absonderungen. Hat der 
Ingot eine Bienenwabeuzone.. so entstehen bereits 
nach dem Vorwalzen unter der Oberfläche liegende 
Höhlungen; hat er eine starke Gasansammlung im 
Centrum. so wird es erst nach einer starken 
Ausbreitung beim Fertigwalzen zur Bildung einer 
Mittelblase kommen können. 

Zum Schlufs bleibt noch zu überlegen, ob 
aufser den Gasausscheidungen noch andere Ur- 
sachen die Bildung von Absonderungsflächen ver- 
anlassen können. A priori sieht soviel fest, dafs 
jedes dehnbare Materia! eine Tendenz hat, sich 
infolge ungeheuren Drucks senkrecht zur Druck- 
richtung zu theilen. Es ist also wohl denkbar, 
dafs unter gewissen günstigen Umständen, selbst 
im Innern eines völlig homogenen Blocks, durch 
Schmieden oder Walzen Trennungsflächen ent- 
stehen. Es ist lediglich Sache der Erfahrung, 
zu entscheiden, ob eine Blasenbildung auf dem 
gedachten Wege vor sich gehen kann. 

Brandenburg a. II., 19. -hin. 18« 5. 



Uebor N. Wolffs grcwiclitsanalytisclio Maiigaiibcstimiiiung.* 



Von C. Reinhardt. 



In der Zeitschrift für analytische Chemie 
(Fresenius) XXIII. Hell IV., pag." 491 bis 4!>s, 
bat C. Holthof bei Gelegenheit der Beschreibung 
der sog. englischen Mangaubeslinuniing sich da- 
hin geäußert, dafs die letztere gegenüber der 
N. Wölfischen Methode den Vorzug einer voll- 
kommeneren Trennung des Mangans vom Kalk und 
der Magnesia habe. — Um zu erfahren , wie 



' ZeiNchrift für analvt. flle-mie von Kiv-nün-. 
22. .'. '20. 



scharf denn eigentlich die Trennung des Mangans 
vom Kalk bei Anwendung der N. Wnlffseheii 
Methode sei, habe ich folgende Versuche ausgeführt : 
1. 20 ebem Chamäleon wurden in einem 
Inn dtnvi fassenden F.rlenmcyer mit etwas 
Was-er verdünnt, hierauf tropfenweise si hwef- 
ligeSäurc bis zur Entfärbung, ferner 0.. r .7:l gr 
geschmolzenes, reines ( mlor calcium * (Cal- 
cium chlnrat. pur. fus. albiss.t, sodann 



• __ 
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'25 ebem Salzsäure 1,19 spec. Gew. und 
circa 2 gr Kaliumchlorat in Pulverform 
hinzugefügt. — In den Kolbenhals wurde 
ein sehiefabgeschnittencr Trichter gesetzt und 
die Mangan-Kalklösung auf einer Asbestplatte 
zum Kochen erhitzt, bis das Chlor ausge- 
trieben war. Nach dem Erkalten filtrirte 
man die Lösung in einen 1 V* lErlenmeyer- 
kolben ab und wusch das Filter 12mal mit 
kaltem Wasser aus. 

Zum Fillrat setzte man 120 ebem Ammon- 
chlorid und 100 ebem 20 % Ammoniak, 
sodann circa 800 cl>cm Wasser. 

Durch 20 Min. langes Hindurchsaugen 
von Bromdämpfen mittelst der Wasserluft- 
pumpe, sodann 30 Min. langes Durchsangen 
von Ammondümpfen wurde das Mangan aus- 
gefüllt und unter Anwendung des Dr. O. 
Kaysserschen Schwimmers* direet filtrirt. 

Der Niederschlag 12mal mit kaltem 
Wasser ausgewaschen, im Platintiegel noch 
nafs verascht, geglüht und gewogen. 

2. 20 ebt-m Chamäleon; 0,480 gr Chlor- 
calcium;** 60 ebetn 20 % Amnion, kein 
Ammonchlorid. Im übrigen genau so be- 
handelt wie in 1. 

3. 20 ebem Chamäleon ; kein Chlorcalcium ; 
60 ebem Ammonchlorid, 100 ebem 20 % 
Ammoniak. — Behandlung wie in 1. 

4. 20 ebem Chamäleon; kein Chlorcalcium, 
kein Ammonchlorid, 60 ebem 20 % Am- 
moniak. — Behandlung wie in 1. 

Die Resultate waren: 

1. 0,0624 gr Mn a 0 4 = 0,04494 gr Mn. 

2. 0,0627 „ Mnj0 4 — 0,04516 . Mn. 

3. 0,0582 , MnjO, = 0,04192 . Mn. 

4. 0,0582 . Mn s 0 4 = 0,04192 „ Mn. 
Hätte mau z. D. 1 gr Erz angewandt mit 

a. 28,80 % CaO und 4,192 % Mn., 

b. 24,20 „ CaO und 4,192 , Mn.. 
so würde man finden : 

a. 4,494 % Mn., also zuviel 0,302 %, 

b. 4,516 . Mn., also zuviel 0,324 „ 
Man ersieht daraus , dafs die Fehlerquelle 

durchaus nicht so bedeutend ist, selbst l»oi sehr 
kalkrciehem Material, und man bei doppelter 
Mangan-Fällung imstande sein wird, den Fehler 
sicher zu eliminiren. — Bei Roheisenanalysen 
fällt dieser Fehler selbstverständlich gänzlich weg. 

Wesentlich kürzen kann man die N. Wölfische 
Methode , wenn das Erz oder Roheisen in Salz- 
säure 1,19 spec. gelöst, mit Salpetersäure oder 
Kaliumchlorat oxydirt, vom Rückstand durch 
Filtration in einen 1 1-Mefskolhon , getrennt wird, 
das Fillrat erkalten läfst, mit Ammoncarbonat 

* Dieses Heberrolir mit eingesddiuVuem lilas- 
sehwimmor sei an «lieser Slcllf als äiifserst praktisch 
Wcsomlcr* iMiipfuhlcii. Bcxiip»<iuclle: C (i<>ili:inll, 
.Miu<|iiarls La^er ihein. Apparate in Itunn. 
- 0,242 gr (Ü.O. 



neutralisirt, mit schwach sauer reagirendem Am- 
monacetat in Siedhitze fällt, erkalten läfst, mit 
kaltem Wasser bis zur Marke auffüllt, tüchtig 
schüttelt, durch ein grofses, trockenes, doppeltes 
Filter in ein trockenes Bechcrglas filtrirt und vom 
Fillrat 300 oder 500 ebem zur Manganfällung 
entnimmt. — Man hat hierbei nur eine einmalige 
Eisenfällung und braucht dabei den Eisennieder- 
schlag nicht auszuwaschen. 

Manganarme, sehr eisenreiche Verbindungen 
eignen sich jedoch nicht gut für das abgekürzte 
Verfahren. 

Verlustbringend und lästig ist da« Abdunsten 
des in der Bromwaschflasche befindlichen Broms, 
während die Waschflasche aufser Betrieb steht. 

Ventile aus in Gummischlauch gesteckten 
Glasstäbchen halten nur kurze Zeit, ebenso wird 
Kork sehr bald in schwammige Masse verwandelt. 
Um dem Ucbelstand abzuhelfen , habe ich eine 
Waschflasche construirt, welche als Verschlufs 
Glashähue besitzt, aufserdem sind die Hahuröhreu 
in die Hälse der Glasllasche eingeschliflen. Zum 
bequemen Einfüllen des Broms befindet sich am 
vertiealen Hahnrohr ein angeblasener Trichter. 
Siehe beistehende Skizze. 




Hnimwüii lifl;i*t'lie ln-i Anwendung einer WiKisr-rluflpunip*, 

Was nun die englische Methode anbetrifft, 
so kann ich nur die Angaben Holthofs bestätigen, 
wenn er sagt, dafs bei Anwendung von zu wenig 
conc. Amnions, oder bei zu langsamer Zugabe 
des Amnions in die ungenügend mit Brom ge : 
schwängerte oder unzulänglich verdünnte Flüs- 
sigkeit ein partielles Ni eh (ausfällen des 
Mangans stattfinden kann. Solche unregelmäfsige 
Reactionsverläufe hat die N. Wölfische Methode 
nicht aufzuweisen. Die Fehlerquelle, welche da- 
durch entsteht, dafs der CO* -Gehalt der Luft 
eine Anreicherung des Kalkgehaltes im Mangan- 
Niederschlag hervorrufen soll, wird wohl sehr 
unbedeutend sein, übrigens kann man dem Ucbel- 
stand leicht abhelfen, wenn man in die Ammoniak- 
waschflasche einige ebem ammoniakalische Chlor- 
calciiiinlösung fügt, vor die Bromllasche ein Na- 
\ troukalkrohr clc. aiibriugl. 

Hülle Vulkan, Duisburg-Hochn-Id. 
Januar 18;<j. 
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Zur Classification von Eisen und Stahl. 



Es wird unscrn Leserkreis interessiren, Auf- 
sehlufs zu erhalten, welche Stellung Professor 
Akerman zu dei Classidcationsfrage einnimmt. 
Seine diesbezügliche Ansieht geht in klarer Weise 
aus .seinen nachfolgenden Auslassungen hervor, die 
wir einem Separatabzug aus: Ingeniörs-Föreningens 
Förhandlingar entnehmen. U.A. sagt er dort: 

Diese Norm (d. i. die von Wöhler eingeführte 
Summe aus Zugfestigkeit und Gonlraction) der 
Qualitätsbestimmung macht freilich Anspruch auf 
Wissenschaftlichkeit, es ist aber höchst merk- 
würdig, dafs sie als wissenschaftlich angeschen 
werden kann. Zum wenigsten kann wohl nicht 
in Abrede gestellt werden, dafs die von Professor 
Tetmajer in Zürich empfohlene Nonn in dieser 
Beziehung viel höher steht; dieselbe basirt auf 
dem Producte der Zerreifsungsbelastung und den 
Dchnungsprocenten und giebt infolge davon 
einen relativen Werth der bei der Zerreißung 
geleisteten Arbeit. 

Wenn aber auch diese Qualitätsbestimmung 
durch ihre wirkliche Wissenschaftlichkeit grofse 
Vorzüge vor »1er von den deutschon Bahnen be- 
liebten hat, so ist doch auch Tetmajer sehr oft 
weil von zufriedenstellenden Resultaten entfernt, 
und behaupte ich meinerseits, dafs ich nicht die 
geringste Aussicht erblicke, dafs man je zufrieden- 
stellende Normen für die Bestimmung der Güte 
des Eisens feststellen könne, die mit Vortheil 
sich anwenden lassen bei allen für die ver- 
schiedensten Zwecke bestimmten Eisensorlen ; man 
wird vielmehr fort und fort in den verschiedenen 
Füllen verschiedene Werlhbeslinimungsmcthoden 
für die Güte des Eisens zu benutzen haben. 

Fassen wir zuerst den Fall ins Auge, der 
für die schwedische Eisenindustrie am nächsten 
liegt, d. h. die Zwecke, zu denen schwedisches 
Eisen zumeist verwendet wird: die verschiedenen 
Arten »1er Klcinciscjifahricalion, so ist es für die 
Mehrzahl derselben von geringer Bedeutung, ob 
seine Festigkeil ein wenig gröfser oder geringer, 
der Ueberpreis der dazu verwendeten Eisensortc 
wird vielmehr bedungen theils durch Freisein von 
Unarten, mit anderen Worten : durch s»'irn? Brauch- 
barkeit für die betr. Fabrication, die zahlreichen 
Ausschuß ausschliefst, theils durch seine Zahig- 
k»it, Dichtheit und Gleichförmigkeit, die indefs 
viel sicherer beurlheilt werden nach für jeden 
Fall angepafsten einfachen Schmiede-, Biege- 
und Torsionsproben als nach Zerreißproben. 

Wie unanwendbar vor allen Dingen die Wüh- 
lers» hc Zahl für solches Eisen ist, geht sofort 
daraus hervor, dafs das reinste schwedische Eisen 
nach ihr tiefer stehen würde, als Eisen, welches 
auf dein Weltmärkte kaum mit halb so hohem 
Preise bezahlt wird. Telmajers Scala giebt aller- 
dings weniger grofsc Abweichungen Von den vom 



I Weltmärkte bestimmten wirklichen Werthen, aber 
auch sie läfst keineswegs einem für Verarbeitungs- 
zwecke guten Eisen volle Ehre widerfahren. 

Allerdings sind diese Methoden der Qualit äts- 
bestimniung nicht für solche Eisensorten, wie 
sie vorherrschend in Schweden erzeugt werden, 
somlern vielmehr auf* Eisen und Stahl zu Con- 
struetionszwecken und zu Eiscnbahnmatcrial be- 
rechnet worden. Aber auch hier darf man sie 
nur mit Vorsicht anwenden und ältere, ver- 
gleichsweise einfache, praktische Proben können 
oftmals viel bessere Anleitung zur Bcurthcilung 
der Güte des Producles abgeben. 

Eine solche alte praktische Probe für Eisen- 
bahnmaterial ist die Fallprobe. Ich habe denn 
auch aus verschiedenen Veranlassungen , wie 
unter anderen bei den vor einigen Jahren auf 
Rosien »les Jerncontors ausgeführten Blechunler- 
suchungen und einer Menge zu Terrenoire in 
Frankreich angestellten Versuchen mit phosphor- 
haltigem Flufsmetall schon lange die Fallprobe 
in allen solchen Fällen, in »lenen Stöfs oder 
sonstige plötzliche Einwirkung in Frage kommt, 
für von gröfserer praktischer Bedeutung gehalten, 
als die Zerreißprobe , wie diese nach den mit 
ihr erhaltenen Werthen auch beurlheilt werden 
mag ; niemals zuvor aber habe ich einen so aul- 
fallenden Beweis für die Richtigkeit meiner An- 
' sieht gehabt, als ich im verflossenen Winter 
! durch »Jen Ingenieur Herrn Th. Froslerus, Assi- 
stent der Dircclion der linnischen Staatsbahncn, 
erhielt, der mir folgende höchst interessante und 
beweisende Wahrnehmungen mitthcilte: 

Die damals jüngste finnische Eisenbahn , die 
Wasa-Hahn, ist ganz und gar mit Bessemer- 
schieneu aus einem der allerersten Werke 
Deutschlands belegt, und, obwohl der Winter 
außergewöhnlich mild, waren doch bis Neujahr 
bereits 20 und einige Schieiienbrüohe vorge- 
kommen. Die Mehrzahl der gebrocheneu Schienen 
wurde Herrn Froslcrus zur Untersuchung nach 
Helsingfors eingesendet. Mit 16 dieser Schienen 
stellte er Fallprobcn an bei einer Temperatur 
von — 4", mit drei bei einer von — 7" G., 
indem er »'in Gewicht von V.i l Schwere aus 
15 Fufs Höhe mitten auf »las mit 3 Fufs 
Zwischenraum unterstützte Schienenstück fallen 
liefs — anderseits führte er Zerreißproben aus 
mit runden , aus den Schiem-nköpfen herausge- 
schnittenen Probestücken von 20 nun Durch- 
messer und 200 mm Länge. Daneben wurden 
diese Schienen Jiuch aualysirt; sie enthielten: 
Kohle 0,29 bis 0,38$. Kiesel 0,23 bis 0,53 
Phosphor 0,1 bis 0,15% und Mangan 0,1 bis 
0,25%. Hierauf erhellt, dafs ihre schlechte 
Qualität aus zu großem Kiesel- und Phosphor- 
gehall bei zu geringem Maugang«'halt resultirt. 
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Diu Fallprobcn wurden so angestellt, daß der 
erste Schlag auf den Kopf gegeben und, wenn 
dieser ausgchalten, die Schiene gewendet wurde, 
so daß der nächste Schlag mitten gegen die 
Kufsseite derselben erfolgte. Von säintntliehen 
16 probirten Schienen hielt nur eine einzige den 
/weiten Schlag ohne Bruch aus, 1 1 brachen beim 
/.weilen, 4 sogar schon beim ersten Srhlag. 

Dagegen fielen die Zerreißproben so gut aus, 
daß nur in einem ein/igen Kalle Ziffern erhalten 
wurden, die um etwas unter der Wöhlerscheii 
oder Telmajei seilen Oualität.-zahl zut iickblicben. 
Der Mittelwerlh der übrigen Scliieiienprobcn war 
nach Wöhlerschcr Norm die Summe 106,3 — 
varriirend nach unten bis 99,3 , nach oben bis 
115,7 — und nach Tclmajcrs Priucip das Pro- 
ducl 1326 — zwischen 1225 nach unten und 
15 '»4 nach oben wechselnd. 

Da die entsprechende Zahl dir ganz gute 
Hcssemerschienen nach Ansicht der Zuständigen 
nur die Wöhlersche Summe 85 bis 90 und das 
Telmajersche Product .500 bis 390 zu erreichen 
braucht, so münden nach beiden Oualilications- 



Ijosliinmungsmcthoden alle gesprungenen Bessernd-- 
schienen von ganz ausgezeichneter Qualität ge- 
wesen sein. Nichtsdestoweniger erwiesen sie sich 
für die Verwendung als untauglich und ein hier- 
mit übereinstimmendes Resultat ergab die oft ver- 
ketzerte Fallprobe. 

Hieraus gehl deutlich hervor, wie unzurei- 
chend, um nicht zu sagen geradezu irreführend 
ilie Zerreißprobe sich in diesem Kalle erwies und 
eine um wie viel sicherere Beurtheilung die als 
so roh angesehene Kallprobe gewährt. Dies ist 
ja in der Thal auch gar nicht wunderUir. da die 
Umstände, unter denen die Zerreißprobe mit ihrer 
in gewöhnlicher Weise gesteigerten Belastung vor 
sich geht, in der Praxis selten sieh voll ent- 
sprechend wiederfinden. Die Einwirkung ist da 
gewöhnlich nicht gleichmäfsig vertheilt und vor- 
sichtig gesteigert, sondern tritt mehr oder minder 
plötzlich ein, und es kann oft geschehen, dafs 
das Metall bricht, obwohl die bei der Zerreiß- 
probe erhalleneu Fc^tigkeitszitTcrn ganz zufrieden- 
stellend waren und ein entgegengesetztes Resultat 
zuversichtlich erwarten ließen. 



Die Hochofenanlage der Crozer Eisenwerke in Roanoke, Virginia. 



Von J. P. WitherOW in Pittsburgh. 
(Mit Zeichnung auf Blatt V.) 



Die Hochofenanlage ih r Crozer Steel and Iron 
(!o., welche durch Wilhcrow & (ionion in Pitts- 
burgh erbaut wurde, enthält einen Hochofen von 
21,34 m Höhe, 4,88 in Kohlensackweitc. 3. SC. in 
(üchtölTnung und 2,71 m Ciestclldurchniesscr. 
Die Säulen reichen 6,10 in oberhalb und 0.61 m 
unterhalb des Bodensteins. Das Ratihgcniauer 
mißt im Durchmesser 7,01 m unten und 5,79 m 
oben. Der Blechmantel ist unten 0,5 mm dick 
und nimmt nach oben bis auf 6,35 mm ab, der 
obere Einfassungsring ist 7,9 mm dick. Der Ofen 
ist mit einer doppelten Glocke ausgerüstet , die 
2,55 in äußeren und 4,32 m inneren Durchmesser 
besitzt; ihre Bewegung erfolgt auf pneumatischem 
Wege durch einen Cylinder von 813 .'.< 1600 nun, 
auch ist sie mit einer Sicherheits - Fangvorrich- 
tung versehen. Der Gasfang, der von einer 
schmiedeeisernen Wendeltreppe umgeben ist, hat 
1,68 m äußeren und 1,12 m lichten Durchmesser, 
unten befindet sich ein Staubfaug. Die Formen, 
sieben an der Zahl und von je 178 mm OelT- 
nung, liegen 1,68 in hoch über dem Bodeiistein, 
darüber liegen vier Kreise von Kühlplallen, 
den n jede von einer Schnecke aus 32 inm-Gas- 
röhr durchzogen ist. Zum Ofen gehörig sind 
3 steinerne Winderhitzer nach Whitwells neuestem 
System von je 5,49 m Dir. und 21,34 m Höhe 
mit einer Heizfläche von je 2230 qm Heizfläche.* 

* In Parenthese bemerkt der Verfasser hierzu, dafs 
jeder (Juadratiiiclcr der Heizfläche eines Whilwell- 



Die Verhrciinungsproducte dieser Winderhitzer 
ziehen durch unterirdische Kanäle nach einem 
eisernen Kamin, der 48,8 in hoch ist und 2,44 in 
im Lichten mißt. Derselbe Kamin nimmt auch 
die Abhitze von 10 in 5 Gruppen eingetheilten 
Klußeisenkesseln auf. Jeder Kessel mißt 10,36 in 
in der Länge und 1,17 m im Durchmesser und 
enthält zwei Feuerrohre von je 406 nun Durch- 
messer. Man glaubt , daß acht Kessel zur Ver- 
sorgung der ganzen Anlage mit Dampf ausreichen 
werden, so daß stets zwei behuß Reinigung und 
Reparatur außer Betrieb liegen können. Aus den 
beigegebenen Zeichnungen ist ersichtlich, daß in 
den Fundamenten ein gewölbter Kanal angelegt 
ist, um die Verbindung mit weiteren Kesselan- 
lagen herzustellen , falls man zur Anlage eines 
zweiten Hochofens übergehen wird. 

Das Maschinenbaus mißt 9,45 X 12,19 m im 
Lichten und enthält zwei Weimersche Gebläso- 
maschinen neuester Bauart; der Dampfcylindcr 
hat 1067 mm, der Windcylinder 2134 mm Dtr. 
bei 1219 mm Hub; das pro Minute lieferbare 
Windiptantum beträgt 340 ehm. 

Der Gießraum ist 4 1 X 15 tu groß, das 
Lagergel»ände 23 < 15m; beide sind mit Well- 

i blech gedeckt, ebenso auch der Könlerthurin und 

1 die Gichtbrücke. 



Apparates hinsichtlich der Wärmeabgabe denselben 
Werth wie 2 bis "\ ipn der Heizfläche aller anderen 
steinernen Apparate habe. 
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Der Ofen selbst b;il einen Rauminhalt von 
255 ebm ; sciue Leistungsfähigkeit wird bei gutem 
Betrieb 100 t pro Tag betragen, sie kann bei 
Wunsch auf 1000 t pro Woche gesteigert werden, 
wenn ein Erz mit 50 % metallischem Eisen und 
mit nicht über 6' bis 8 % Si bei einer Windtcm- 
peratur von 740 bis 870 0 C. verhüttet wird. 

In Nachstehendem wollen wir einige Angaben 
inittheilen , die wir bei der Bestimmung der 
Leistungsfähigkeit oder des Ausbringens eines 
(Ifens und ebenso auch der Berechnung der er- 
forderlichen Kessel und Maschinen und des Kamin- 
zuges zu benutzen pflegen. 

Bei Anthrac ilöfen nehmen wir 5,57 qm (60 V.') 
feuerberührte Fläche für die Kessel zur Erzeu- 
gung von einer Tonne Roheisen in 24 Stunden 
an, so daß 557 qm Fläche genügenden Dampf 
zur Erzeugung von 100 t Roheisen pro 24 Stunden 
liefern: bei Koksofen legen wir 3,72 qm (40Q]') 
pro Tonne zu Grunde, so dafs 372 qm einer 
Proiluction von 100 t pro 24 Stunden entsprechen; 
bei Holzkohlenöfcn nehmen wir 2,79 qm (30 □') 
pro Tonne oder 279 qm pro 100 t in 24 Stunden 
au. Alles unter der Annahme, dafs der Wind 
eine Temperatur von 700 bis 800° C. besitzt. 

Nach derselben Methode haben wir berechnet, 
dafs 3,96 qm (140 Kubikfufs) pro Minute Kolben- 
raum eine Tonne Roheisen in 24 Stunden er- 
blasen, wenn 50procentiges und nicht zu hoch- 
silieiunihaltiges Erz bei der oben angegebenen 
Windtemperatur verhüttet wird, so dafs 396 cbm 
pro Minute 100 l Roheisen in 24 Stunden er- 
zeugen werden. Bei Holzkohlenöfcn rechnen wir l>ei 
demselben Erz und derselben Temperatur 3,11 cbm 
(110 Kubikfufs) pro Minute und Tonne, so dafs 
31 1 cbm auf 100 t in 24 Stunden herauskommen. 
Wir nehmen ferner an, dafs der Kamin so 
leistungsfähig sein mufs, dafs er 15 t Gas (oder 
Verbrennungsproduclc) pro Tonne der beabsich- 
tigten Production abzuführen imstande ist. 

Bei der Bestimmung des nothwendigen Quan- 
tums von Kalkslein haben wir es als gute Regel 
befunden, den Kalk (d. Ii. Kalkstein minus Kohlen- 
säure) gleich der Summe der Kieselsäure in Erz, 
Kalkslein und Brennmaterial zu setzen. Mehr 
Kalkzusatz ist einem guten Ofengang schädlich ; 
auch werden die Gichtgase mit einem l'eberschufs 
von Kohlensäure behaftet, der ihre Verbrennungs- 
wärrne beeinträchtigt. Ein solcher Ofen hat einen 
langsamen Gang und neigt zu Versetzungen. 

D a s A n b I a s e n. Zunächst wurden 1 5 Klafter 
Holz eingebracht, hierauf 15 t Koks eingefüllt 
und dann die Beschickung mit 1360 kg Koks, 
kg Erz und 360 kg Kalkstein begonnen. 
M.iu fuhr dann so fori, indem man die Krzquan- 
til.'il. n nach und nach vergrößerte. Der Ofen 
wurde am 28. Mai v. J.. Nachmittags 6 Ihr 
angezündet und um 1 Uhr Mittags am folgenden 
Tag der Wind zugestellt, wobei die Gichtgase 
den Gasfang hinuntergingen und durch die hori- 
II... 



I zoutale Leitung unter die Kessel und in die 
Whitwellapparate gingen, ohne dafs die geringste 
Störung eintrat. 

Die Betriebsführung ging befriedigend von 
statten, nur war das Gestell zu kalt. Es würde 
nach meiner Ansicht besser gewesen sein , nur 
3 bis 5 Klafter Holz und darauf 30 t Koks ein- 
zufüllen und dann je mit 1360 kg Koks, 1360 kg 
Erz und 544 kg Kalkstein fortzufahren, bis die 
Gicht erreicht war. Sobald der Wind zugestellt 
wurde, hätte ich dann 1360 kg Koks und 1814 kg 
Erz und im Verhältnifs Kalkstein beschickt. Nach 
meiner Meinung ist die Verwendung einer großen 
Menge von Holz mit einem geringen anfänglichen 
Procentsalz von Koks mit nachfolgender Aufgabe 
von wenig Erz im Verhältnifs zum Koks keine gute 
Praxis, da das Holz schnell verbrennt und dann 
der von demselben eingenommene Raum von der 
darauf ruhenden Beschickung eingenommen wird, 
so dafs die erstaufgegebene geringe Erzquantität 
den Formeu sehr nahe rückt, che der Wind ein- 
gestellt ist ; natürlich neigt dies Erz zur Erfrie- 
rung und Festsetzung am Boden, wenn der Gang 
nicht durch die Whilwcll-Apparatc unterslülzt 
wird. Wo eine geringere Holzquanlitäl und mehr 
Koks mit nachfolgender gröfserer Charge einge- 
bracht wird , wird das Gestell mit glühendein 
Koks angefüllt und die Schmelzung zurückgehalten, 
bis das Gestell in der Lage ist. das Eisen und 
die Schlacke aufzunehmen. Der regelmäßige 
Procefs beginnt in großem Maßstabe, das Ge- 
stell wird mit heißer Schlacke angefüllt, der 
Verhrennungsproceß schreitet stetig voran und 
die Wärme in den Winderhitzern steigert sich 
allmählich , mag die Schlacke am ersten Tage 
auch noch so dunkel fallen , es ist dies höchst 
wünschenswert!) , da die Wärme sich schneller 
entwickeln wird, als die Beschickung gesteigert 
werden kann. Innerhalb drei Tagen mufs die 
Temperatur der Winderhitzer erniedrigt oder 
kalter Wind eingestellt werden , um die Wärme 
zu dämpfen, um zu verhüten, dafs das Roheisen 
' zu grau oder silberartig werde. Ein mit über- 
hitztem Wind arbeilender Hochofen sollte dalier 
stets mit einer genügend schweren Beschickung 
; angeblasen werden und der Betriebsleiter soll 
■ während der ersten 2 Tage auf dunkle Schlacke 
| hinarbeiten und allmählich die Erzsälze steigern, 
bis das richtige Verhällniß erreicht ist. 

Die Whitwellschen Winderhitzer werden baldig 
für schlechten Gang des Hochofens und für un- 
zulängliche Resultate von wirthschafllichem Stand- 
punkte verantwortlich gemacht, während die Ur- 
sache in der Betriebsleitung zu suchen ist. Dir 
früher bei dem Anblasen eines Ofens befolgte 
Praxis wird vielfach heute noch ausgeübt, d. Ii. 
es wird ein großer l'ebci s< Imß von BrcnnslolV 
angewandt und Alles darauf berechnet, sofort eine 
j sehr graue Schlacke und Gießeleieisen Nr. 1 
| oiler 2 anfänglich zu erblascn. Dies ist keine 

3 
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gute Praxis. Man griff zu einem Uehersehu's 
von Brennmaterial, tun den Ofen .«dir warm zu 
machen, es mag dies hei mit kaltem Winde 
arbeitenden Holzkohlciiöfcn gerechtfertigt sein, 
auch mag man «lies dort, wo der Wind nicht über 
2till bis 4:10 °C. in Röhrenapparaten erhall, noch 
beibehalten. In der heutigen Praxis, wo die Hefen 
mit liocheihitzlem Winde gespeist werden, ist dies 
Verfahren falsch , wie nachgewiesen worden ist, 
und es inufs überraschen, dafs dasselbe noch stets 
in Anwendung ist. Diese Beschickungsmethode 
wird häufig auch noch lange fortgeführt, nachdem 
der Wind bereits zugestellt ist, und da die Wärme 
in den Erhitzern in viel stärkerem Grade zunimmt 
als die Vermehrung der Beschickung, so ist das 
Kohlcnoxyd in der Schmclzzone nicht ausreichend 
beschäftigt, es steigt aufwärts, verursacht in den 
oberen Partieen Schmolzungen und Sinterungen 
und pllanzt diese Thäligkcit auch auf die Ofen- 
wände fort, so dafs Störungen unausbleiblich sind. 

Nach meiner Ansicht inufs noch ein Mittel 
gefunden werden, um den Hochofengang nach 
der Temperatur der Gichtgase zu regeln. Die- 
selbe zeigt Aenderungen viel schneller als die 



Schlaeko an. Tutor sonst gleichen Umständen 
gilt, je heifser der Wind, um so kühler die I licht 
und umgekehrt , eine Steigerung der Temperatur 
i an der Gicht deutet dein Betriebsleiter eine l ii- 
| ordimng im Gang viel schneller als irgend andere 
I Anzeichen an. Wenn die Temperatur in den 
1 höheren Regionen sich steigert, so beweist dies, 
! dafs entweder Erz und Kalkstein sich in unrich- 
1 tigoni Verhältnisse der Einwirkung der aufsteigen- 
1 den Gasströme darbieten oder dafs irgendwo eine 
Versetzung eingetreten ist; es können dann schleu- 
nige Gegenmafsregehi getroffen werden. 

Am 5. Tage nach der Inbetriebsetzung betrug 
die Produktion 77 t, es kam auf 1 kg Eisen 
nahezu 1 kg Brennmaterial, während in der Be- 
schickung 2 kg Erz auf 1 kg Koks kam. Man 
ist daher wohl zu dem Schlufs berechtigt-, dafs 
der Hochofen binnen weniger Tage iil>er 1<H> t 
I Roheisen pro Tag bei einem Brennstolfconsuin 
! von nicht mehr als 1 kg Koks auf 1 kg Roheisen 
j erblasen wird. 

(All-: ^Tin>i»<i<li<»i* of tlt< Aiu'ii'iin luMitnlr of Mi- 
ni iii/ KnijiHr<;-s m J Vul. XII.) 



Cebliiscmaschiiicii. 



Das Januarheft bringt unter dem Titel : «Bei- 
träge zur Berechnung der Gebläsemaschinen * 
einen Aufsalz des Herrn Fehlend, dem er eine 
Kritik meiner Besprechung seiner im Octoborhefl 
geäusserten Ansichten über Gebläsemaschinen 
vorausschickt. 

Leber das Meiste dessen, was Herr F. an- 
führt, kann ich dem Leser die Entscheidung ohne 
weiteres überlassen, so z. B. wenn Herr F. sagl: 
.Die lange Auseinandersetzung des Herrn M. 
über Gebläse mit einem, zwei oder drei Cy- 
lindern übergebe ich, bemerke aber, dafs er 
ilie Vortheile der letzteren doch zu- 
gesteht.* 
Oder: 

, Auffälligerweise sagl übrigens Herr M. von 
einer alten Maschine, dafs sich dieselbe wahr- 
scheinlich mit leichter Mühe wieder denuafsen 
werde verbessern lassen, um bezüglich der 
Oekonomie einer neuen ebenbürtig zu sein.* 
Ferner : 

„Was nun zunächst die Maschine in Alten- 
hundem betrifft, so habe ich von derselben 
keineswegs gesagt , dafs ihr Dampfvcrhruuch 
ein erstaunlich niedriger sei, sondern ich 
habe denselben nur demjenigen der 
Maschine auf Fr. - W i Iii. - H ü II c gegen- 
übergestellt. — ■- — Wenn mir Herr M. 
aber zunuilhet , die allen Maschinen in Alten- 
hundem den neuen gegenüberzustellen, so weifs 
ich nicht, was er damit bezweckt.* 



Ferner : 

„Wundern inufs ich mich aber darüber, dafs 
Herr M. lang und breit gegen Maschinen mit 
kleinem Hube und gröfserer Tourenzahl eifert 
und schliefst ich eine gleiche Anzahl 
Umdrehungen selbst bei einem etwas 
gröfseren Hube in Anwendung bringt.* 
Ich beschränke mich, wie gesagt, darauf, die 
in diesen Aussprüchen liegende Art von Logik 
hiermit gebührend festzunageln. 

Ebenso genügt es auch wohl . nur zu con- 
statiren, dafs Herrn Fehland meine Bemerkungen 
über die Natur der in einer Gebläsemaschine auf- 
tretenden Stöfse und ihre Einwirkung auf die 
Steuerung etc. clc. „vollständig unverständlich* 
sind ■ — obgleich er sich, seiner Erklärung nach, 
bereits seit einem ganzen Schwabonaltcr für Gc- 
bläsomasohincn „lebhaft inloressirt* und .ge- 
funden hat, dafs sie auch später sehr gul gehen 
können, wenn sie nur rechtzeitig reparirt, 
überhaupt gehörig imstande gehalten 
werden.* 

Da spricht Herr F. ein grofses Wort gelassen 
ans — ich glaube aber, es giebt Hütlenlenle, 
welche Maschinen vorziehen, bei denen es mit 
der „rechtzeitigen Reparatur und gehörigen In- 
1 slandhaltung* nicht gar so peinlich genommen 
werden inufs.* * 

* Rmit V. verweist mich an die Herren Crahau 
und tiebr. Kl»in. als C.iinshnrteuve der behandelten 
Maschinen. Ii- i-l diesen Herten aber gar nicht, in 
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Die Hochdahler Maschine zu retlen, wenn | 
ihre Leistungsfähigkeit wirklich mit den contract- ! 
liehen 25 Umdrehungen — meinetwegen auch 
ein paar mehr — erschöpft sein sollte, hahe ich 
kein Interesse. Icli durfte mir aber doch wohl die 
Voraussetzung erlauben, ein Werk wie die Mär- i 
kische Maschinenbau-Anstalt wäre nicht Ihm diesen 
25 Umdrehungen stehen geblieben und habe die 
Maschine solide genug construirl, dafs derselben, 
wenn not Ii ig, auch wesentlich mehr zu- 
geinuthet werden könne. Dafür ist es ziemlich 
gleichgültig, was etwa im Contract steht. 

Was nun die llseder Maschine betrifft, von 
welcher ich „ins Blaue hinein* behauptet 
habe, sie sei nicht auf 0,3 kg, sondern auf 
0,143 kg Winddruck construirl, so interessirt 
es Herrn F. vielleicht, zu erfahren, dafs ich 
selber der Gonstrucleur dieser Maschine bin und 
also verinuthlich auch weifs, was sie — wenn 
auch nicht in Ilsede — leisten kann und was 
sie thalsächlich geleistet hat und noch immer 
leisten mufs. 

Die Maschine wurde 13G3 zu Georgs-Marien- 
Hütte und für dieselbe construirl und dann auf 
Grund dieser Construetion bestellt. Später ist 
sie vom damaligen Lieferanten noch mehrmals, 
theils unverändert, theils etwas verkleinert, aus- 
geführt worden , in ersterer Weise zum Beispiel 
für Ilsede, für Engers etc. — 

Wenn die Maschine in Ilsede nur 0,3 kg 
zu blasen braucht, so ist das an sich ebenso 
gleichgültig, als dafs sie dort — wenn ich nicht 
irre, infolge schlechter Montage — bei weitem 
nicht so viel leisten wollte als anderswo. 

Die Maschine wird heute auch nicht mehr 
den eleganten Gang zeigen können, den man von 
einer neuen Maschine erwarten mufs; auf 
Georgs-Mai ien-Hütte wenigstens hat sie die ganze 
Zeit über u n u n l er b ro c h en gearbeitet — nicht 
etwa abwechselnd mit anderen Maschinen — und 
eine solche Anstrengung mufs natürlich ihre 
Spuren hinterlassen. 

Freilich, dem heutigen Stande des Ge- 
bläseiuaschineubaues entspricht die Maschine 
durchaus nicht — aber zu ihrer Zeit dachte 
man darüber anders, und dafs sie damals Vielen 
gefallen hat, beweisen die späteren Ausführungen 
sowohl, wie die vielfachen, theilweise ohne Ver- 



(fi'ii Sinn gekommen, die Maschinen als die nach den 
heutigen Erfahrungen alleinberechtigten, alles Andere 
übertreffenden auszugehen, wie dies Herr F. - nur 
mit ein bifschen anderen Worten — unternimmt, l'nd 
deshalb habe ich es mit ihm zu tliun, und nicht mit 
den genannten Herren. Vielleicht vergleicht Herr F. 
einmal seine Darstellungsweise mit dem klaren und 
»»hjectiveii Texte, mit welchem die Heiren (Jcbr. Klein 
die Zeichnungen der Altcuhuudcmcr Maschine in der 
Zeitschrift de-« Ingenieurvereins begleiten, - ich glaube, 
der l'nterschicd ist unschwer zu erlassen ! 



| ständuifs unternommenen Nachahmungen der 
! wesentlichsten Details.* 

Die Maschine hat einen sehr schwachen 
Punkt, den auch Herr F. hervorhebt: die Welle 
und dementsprechend die Lagerpartie ist bei 
i weilein nicht stark genug. Aber dieser Fehler 
rührl daher, dafs wir nicht „ins Blaue hinein 1 * 
construiren wollten, wie dies damals in der Regel 
geschah, — sondern wir ermittelten auf eine sehr 
mühsame, damals durchaus neue Art die that- 
säch liehe, sehr complicirte Anstrengung, 
welche die Welle zu erleiden hat, brachten dann 
eine Material • Beanspruchung in Anwendung, 
welche wir für Betriebsmaschinen etc. durchaus 
bewährt wufsten. 

Dies war, wie wir jetzt, nach Entdeckung 
der Wohlergehen Gesetze, wissen, ein Fehler, 
und er hat sich denn auch durch mehrere 
Wcllenbrüche gerächt. 

Eine gehörige Verstärkung der Welle und 
der Lagerparlie würde die Maschine aber um 
höchstens 2000 kg schwerer machen, also um 
so weniger wesentlich auf die Vergleichszahlen 
des Herrn F. einwirken, als diese 2000 kg (und 
noch mehr) ohne Schaden am Schwungrade 
fehlen dürften. 

Ich war also doch wohl berechtigt, für die 
llseder Maschine 0,443 kg statt 0,3 kg Wind- 
druck in Rechnung zu stellen — aber woher 
nimmt denn Herr F. das Recht, deshalb auch 
für die Völklingen' Maschine plötzlich mit er- 
höhtem Druck zu rechnen, um seine Verhältnifs- 
zahl der Lollarer Maschine gegenüber zu bessern ? 

Freilich — wer die oben festgenagelten Sätze 
schreiben und gegen mich anführen konnte, der 
durfte auch dies noch thun ! 

Ich möchte Herrn F. nun auch noch bezüglich 
seiner Besörgnifs, , er habe mich durch seinen 
Oclober Artikel .schwer verletzt*, beruhigen. Ks 
ist nicht so schlimm. 

Ich habe bei der Lcclüre des Artikels ledig- 
lich den Eindruck gehabt, als ob der darin be- 
handelte Gegenstand nicht Specialität des 
Verfassers gewesen sei. 

Wenn wir nun auch von Herrn F. erfahren, 
dafs er sich schon lange für das in Rede 
stehende Thema „lebhaft interessirt* , so würde 
einerseits dies»; Thatsaehe allein ja gegen 
die Richtigkeit meiner Eindrücke nichts beweisen, — 
und andererseits giebt mir leider auch die neue 



• Für eines mufs ich die Verantwortung durchaus 
ablehnen: für die specielle For ingehung der Ma- 
schine. Es war in den Cunstrnctictiis/eichnuiigen das 
Mögliche geschehen, um die Delailfui iikii bezüglich 
der AnschlulV und l'ebergangskurvon mit den (ie- 
setzen der Schönheit in Einklang zu bringen. Die 
ausführende Fabrik kannte damals aber nur die gerade 
Linie und den einfachen KrcM.ogen, und infol-ed.- eu 
erscheinen <tiv IMadb.i nun zum Tlc-il geradezu 
schauderhaft. 
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Arbeit, auT welche Herr F. mich ausdrücklich 
verweist, keine Veranlassung, meine Meinung; zu 
ändern. 

Denn wer das Ansauge - Vadium constant 
zu 0.oi:i kg. wer in gleicher Weise den Aus- 
blase-t'cberdruck = ,ft ,'» (resp. '«) des nomi- 
Hellen Winddrucks annehmen kann , ohne Rück- 
sicht auf die bedeutenden, durch Koll>engeschwin- 
digkeit, relativen Querschnitt und Construction 
der Klappen bedingten Verschiedenheiten (welche 
sieh rechnerisch vollkommen sieher und ohne 
rnbe(|ueniliehkeit berücksichtigen lassen), wer 
für den famosen , maschinellen Wirkungsgrad", 
der procenliseh durchaus nicht richtig ausge- 
drückt werden kann, ohne weiteres einen 
festen, alle Masch inengt oTsen , Construetionen 
und Betriebsweisen iilwr einen Kamm sehecren- 
den Procentsatz annimmt, wer ferner erklärt, der 
(legendi tick auf der Vorderseite des Dampfkolhens 
betrage nicht 1,1, sondern 1,3 kg — »lern mufs 
ich das Recht bestreiten, sich einen Specialisten 
in Gebläsemaschinen, ebensowenig wie in Dampf- 
maschinen überhaupt, zu nennen. 

Wenn es Herrn F. im übrigen interessiren 
sollte, so sei ihm versichert, dafs bereits die 
grofsc Maschine der Georgs-Marien-Hütte auf 
Grundlage des Poissonschen Gesetzes berechnet 
worden ist, und wenn ich im Decemberhcft ge- 
legentlieh der Vergleichung der Mascliinengewichle 
der Einfachheit halber die auch von Herrn F. 
benutzten Mariotteschen Zahlen anwandte, so ge- 
schah das nur deshalb, weil das zu Grunde ge- 
legte Gompressionsgeselz für das Vcrhällnifs 
der Zahlen keine Rolle spielt. 

Und was die angeblich so vorzügliche Ueber- 
einstimmung der Druck formcln «les Herrn F. mit 
ein paar Diagrammen betrifft, so darf ich nur 
an die gleichfalls geradezu wunderbare Ueberein- 
stinimung erinnern, welche die Versuchsergebnisse 
an den Dampfmaschinen der Düssel- 
dorfer Ausstellung mit den v. Reicheschen 
Formeln für den , maschinellen Wirkungsgrad* 
zeigten, l ud wenn Herr F. dann die im Sep- 
lemberheft 1881 der Zeitschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure über diese Versuche ge- 
machten Bemerkungen nachlesen will, so wird 
ihm vielleicht deutlich werden, was es mit dieser 
Uebereinslimmung, und auch mit dem «maschi- 
nellen Wirkungsgrad" auf sieh hat! 

An den Formcln, welche Herr F. entwickelt, 
ist zunächst auszusetzen, dafs er den schäd- 
lichen Raum nur durch Einführung eines 
Mittel wert lies berücksichtigt. Dafs das nicht 
zulässig ist, folgt aus der Thatsache, dafs der- 
selbe zwischen den Grenzen 2 bis 3 % (bei 
gut constiuirlcn liegenden Maschinen) und etwa 
\'J °o (bei den Maschinen von Hopkins, Gilkes 
«V Co. in Neufs und Kalk) sehwankt. Die 
letztere Zahl ist allerdings ein Extrem, aber 



12 bis 15 % ist bei stehenden, 5 bis H % bei 
liegenden Maschinen nicht selten.* 

Ferner ist zu tadeln, dafs Herr F. zwar die 
A u sbl aselän gc vermittelst der eomplicirten 
Formel mit gebrochenem Exponenten berechnet, 
aber den mittleren Druck, dessen genauen 
Betrag zu keimen, wichtiger ist, in roher Weise 
als arithmetisches Mittel erhält. Bei den Bes- 
seniergebläsen erscheint aber in der betreffenden 
Formel plötzlich ein log. nat.! 

Berechnet man umgekehrt den mittleren Druck, 
genau, vermittelst der correclen Formel — ich 
will sie hierher setzen, so wie ich sie 1 SG7 ent- 
wickelt habe: j> ist der absolute Aushlasedmek 
in Atmosphären, m der schädliche Raum: 

/>.= 3,44 (y^ - 1) (1 - m L/^' - 1 |), 
so folgt sehr einfach und correct unter Benutzung 
der ohnehin schon ermittelten Zahlen: 
Hublänge bis zum Ausblasen 

/ = ( r :i -0 < ' + m) 

Der Zustand des Kolbens und der Klappen 
beeinflufst selbstverständlich sowohl />, als /, — 
aber bei guter Construction der Details ist dieser 
Einlhifs nicht merklich , und sind sie schlecht 
construirt und undicht, so ist auch durch keine 
Erfahrungscoefficieuten zu helfen. 

Der Ansauge-Untcrdruck sowohl wie der Aus- 
blase-Ueberdruck werden , wie schon hervorge- 
hoben , naturgemäfs beeinflufst durch Kolben- 
geschwindigkeit, Klappengröfse und Klappencon- 
slruction , sie steigen mit dem Quadrat der 
Luftgeschwindigkeit ; M i t tel w e r t Ii e dafür ein- 
zuführen ist bei der grofsen Verschiedenheil der 
Maschinendetails nicht zulässig. 

Der Ausblase- Uebcrdruck ist zudem noch von 
der Windpressmig , sowie von der Construction 
und Anlage der Windleitung abhängig (für Con- 
structionsfehler bei der letzteren ist er sehr 
empfindlich) und mufs natürlich, für die Berech- 

/ — /, 

nung der Maschine, im Yerhällmfs --- — re- 

dueirt werden. 

Bei dem grofsen Material, welches Herrn F. 
seinen Aeufserungen nach zu Gebote steht, wird 
es ihm hiernach leicht sein, correcte Formeln 
zu finden. 

Recht hat Herr F. mit der Vorschrift, einen 
Vergleich der Diagramme mit dem Regulator- 
druck, wenn möglich, nicht mit Hülfe des Wind- 

* Den Kimvand : man könne ja immer auf kleine, 
schädliche Hautm» conslruireti und «leshalb doch mit 
einem Mittelwerthe für dieselben auskommen , lasse 
ich nicht gelten. Denn einerseits kann man 11 i c Ii t 
immer so construiren. als man wohl möchte, und 
andererseits sollen solche Formeln auch zur Controle 
vorhandener Maschinen brauchbar sein und die 
Möglichkeit «eben, dieselben zu coiitroliren und daran 
zu lernen. Mit Mitlelwerthen cehl da-, alter nicht. 
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manometcrs, sondern vermittelst gleichzeitiger 
Imlicatordiagrannne vom Regulator anzustellen. 

Wir hatten s. Z. auf Georgs-Marien-Hütle be- 
hufs grüfscrer Siclierheit im Ablesen des Wiud- 
druckes offene Quecksilbermanoinelcr mit grofsern 
Queck silbergefäfs, sehr weitem Glasrolir un<l ganz 
feinem Kanal zwischen beiden construirt — aber 
auch diese liefsen noch zu wünschen übrig, wo- 
bei freilich zu bedenken, dafs dort, bei lauter 
einrylindrigcn Maschinen , die Verhältnisse be- 
sonders schwierig sind. 

Hat Herr F. den Dampfcylindcr-Gegendruek, 
den er zu 1,3 kg angiebt, auch vielleicht aus 
den ihm zu Gebote stehenden Diagrammen ab- 
geleitet ? Ich könnte ihm welche zeigen , auch 
aus der „Praxis einer grofsen Maschinenfabrik*, 
welche ca. 1,5 kg Gegendruck haben — und 
trotzdem rechne ich nicht mit solchen Zahlen. 
Vielleicht verräth ihm derjenige, der ihm schon 
das grofsc Fabrikgeheimnifs von wegen der 85 % 
, maschinellen Wirkungsgrad* verrathen hat — 
auch noch das weitere Geheimnifs, wie man es 
anzufangen hat, um (auch bei Gebläsemaschinen) 
mit 1,05 oder 1,1 kg Gegendruck rechnen zu dürfen ! 

Wie falsche Resultate die Formeln des 
Herrn F. geben trotz der „schönen Uebercin- 
Stimmung* mit den vielen Diagrammen, zeigt so 
recht das Beispiel, weh lies er Herrn Schliuk 
*efr. dessen Abhandlung über Gebläsemaschinen, 
S. 82) nachrechnet. 

Es sei mir * gestattet , diese Rechnung so 
durchzuführen , wie ich mir ein rationelles Ver- 
fahren denke. Ich gebe dabei absichtlich nur Re- 
sultate, um Herrn F. zu überlassen, sie durch 
eigenes Studium herauszufinden. 

Unter Zugrundelegung der vorausgesetzten ' 
Mafse ergeben sich für 300 cbm (— Xormal- 
leistung) 15, für 450 cbm (= Maximalleistung) 
22 1 4 Umdrehungen der Maschine. 

Ich erhalte unter Annahme von Dctailcon- 
struetionen und Querschnitts- ete. Verhältnissen, 
wie sie etwa der Borbecker liegenden Maschine 
von Fr.-Wilh. -Hütte) entsprechen, und für 4 Jti 
schädlichen Raum als Ansauge-Unterdruck :* 

• Die Ausrechnung der Widerstande etc. auf die 
4. Decimalstelle oder bis auf das einzelne Kilogramm 
hat natürlicherweise keine praktische Bedeutung ; die 
betr. Formeln können selbstverständlich nur annähernd 
richtige , an d er oberen (1 ren zed es W a Ii r s cb ei n- 
lichen I ieg e n de Werthe geben. Aber es bat auch kei- 
nen Zweck, bei solchen llechmmgen von vornherein ab- 
zurunden ; ilamit wartet man am besten bis zum Schilds. 

Ein Leitfaden zur Ermittlung der oben berechneten 
Dniekverlusle findet sich in einem in den Jahrgängen 
1863 und 18(54 der Zeitschrift des Vereins deutscher 
Ingenieure erschienenen Aufsätze des Herrn (Jrashof: 
.1 eher die Bewegung der tiase im H-^harrungsiuslande 
in Itolirenleilungen und Kanälen". Nur niirirnt Herr ! 
»5. vielfach unzulässige Vereinfachungen vor. welche \ 
zur Folge haben, dafs seine Formeln, auch nach He- I 
richtigung diverser konstanten ele., nur bis etwa ••,•>:> kg ! 
('••iM-rdriti-k leidlich mit den Versuchen fili.'iviiiMiimiien. 
Man inufs da ganz neu aufbauen, und wenn .Ii.- Ilcch- 1 



für 15 Umdreh. für 22V, Um dreh. 
0,0062 kg 0,0138 kg 

und als Aushlase-Ueberdruck , rcducirl auf den 
ganzen Hub bezw. 

0,0009 kg 0.0222 kg 

und dazu den für beide Fälle gleichen theo- 
retischen minieren Druck für 0,35 kg mit 

0,3210 kg 0,3210 kg 

gerechnet, ergiebt den gesammten indicirten Druck 
im Gebläsecj linder zu 

0,3371 kg 0,3570 kg 

entsprechend total, bei 31 000 qem Kolbenfläehe 

10 350 kg 11 067 kg. 
Hierzu der mechanische Widerstand des Ge- 
bläseapparates, unter Voraussetzung von Filz- 
Leder-Liderung und horizontaler Aufstellung bezw. 

842 kg und 872 kg, 
so dafs also der Tolalwiderstand des Gebläses 
pro Cylinder betragen würde 

11 101 kg und 11 980 kg 
(entsprechend pro qcin Kolbenfläehe: 

0,361 kg 0,387 kg). 

Wenn ich nun auch die im vorliegenden Bei- 
spiele gewählten Grundlagen: 1 4 Füllung um! 
5 kg absoluten Admissionsdruck , nicht für 
cmpfchlcnswerth halte , so mögen sie doch ver- 
gleichshalber beibehalten werden. 

Für 6 % schädlichen Raum im Dampfcylinder 
und bestimmte — nicht sehr einflufsreicho — 
Annahmen für die Verhältnisse der Steuerung ist 
der indicirle Druck 

= 0,01 • 5,0 — 1,1 = 1,050 kg. 

Hiervon ist abzuziehen einmal der Leergangs- 
widerstand des halben Zwillings, und ferner die 
zusätzliche Reibimg, die natürlich, weil sie sich 
nur auf den Theil der Arbeit bezieht, der durch 
die Welle zwischen Dampfkolbcn und Schwung- 
rad hin und hergeht, viel geringer ausfällt, als 
bei einer gleich starken B e t r i e h sm as c hi n e. 
Beide zusammen machen, nach vorgängiger, un- 
gefährer Annahme des Danipfcylindcrdiuchnicsscrs, 
der wesentlichsten Delaihnafse und nachfolgender 
Gontrohechnung 0,164 kg aus, so dafs ein nutz- 
barer Druck von 1,05 — 0,164 = 1,786 kg 
Verfügbar bleibt. 

Daraus ergiebt sich der Dampfcylinderquer- 
schnitt zu 

11080 

— - .- = 6,13 nein. 
l,i8o 

Dazu für die Kolbenstange 



entsprechend 034 mm Dir. 



Sa. . 6845 ipm. 



mmg. infolge Fortfalls der Vereinfachungen, auch 
ziemlich <-oui|dieirt wird, so kann man sich für den 
lichrauch d<«h sehr einfach auf gni|>lii*< he Weise 
hellen. Ite/Julich der W 1 1 k llll^-^'Hi ele.. deren 

sieh Ib i r (i. bedient, hui!- im Auge behalten werden, 

ilill'r. der Anf-atc. '-'1 Jahre alt l-t ; heule würde er 

anders rechnen! 
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Wollte man sich für -die Maximnlgcschwindig- 
keil eine etwas gröfsere Füllung gefallen lassen 
und nur auf 1"> Umdrehungen rechnen, so er- 

gäl>e sich der Cylindcrqucrs« hnilt zu _ 

l.<8*> 

— 62rib' fjfin, oder zuzüglich 1:12 mm für die 
Kolbenslange zu 0:198 qcm = 902 min Dir. 

Oh man das Eine oder das Andere Unit, 
hängt von der zu erwartenden Betriebsweise ah, 
ehetiso, oh man die Steuerung auf l- r » oder 
22 , 'j Umdrehung oder für eine mittlere Ge- 
schwindigkeit einriclilet, wonach sich dann event. 
auch kleine Acnderungen in dem Expansions- 
coeffioienten 0,61, also auch in dein mittleren 
Drucke ergäben, die man aber nur dann berück- 
sichtigen mufs, wenn die Steuerung zwar auf 
geringe Geschwindigkeit construirt , für gröfsere 
Geschwindigkeiten aber doch noch mit V* Füllung 
betrieben werden sollte. 

Besondere Reserve braucht einer solchen Rech- 
nungsmethode gegenüber nicht genommen zu 
werden , man könnte die Maschine mit den so 
ermittelten Mafsen ohne weiteres ausführen. 

üas wird nun aber so leicht niemand thun, 
sondern, je nach Lage der Sache, 900,920 oder 
9. r i0 Dtr. wählen. In diesem Falle wäre dann 
rückwärts zu rechnen und zu untersuchen, welchen 
Einflufs der corrigirte Gylindcr -Dtr. auf den er- 
forderlichen Adinissionsdriick oder den Füllungs- 
grad hat, event. auch, in welcher Weise er den 
Dampfverbrauch becinflufst. 

Wenn der Procentsalz des , maschinellen 
Wirkungsgrades*, den Herr F. etwa aus den 
obigen Zahlen herausrechnen könnte , ihm nicht 
geläufig ist, so kann ich ihm nicht helfen ; dieser 
Frorentsatz würde sich aber sehr andern für an- 
dern Winddruck, andere Füllung, andern Admis- 
sionsdruck , andere Kolbengeschwindigkeit , bei 
Condensatioti etc. etc. — Alles Umstände, die sich 
bei der obigen Rechnungsweise von selbst erle- 
digen, die zu berücksichtigen hei einer Formel, 
welche den «maschinellen Wirkungsgrad* ergehen 
soll, ganz unmöglich ist. 

Man sieht also aus dem vorliegenden Bei- 
spiel , wie die (nach seinen eigenen Worten) 
rohe, lediglich auf praktische Erfahrung, oder 
wohl hesser: auf conslru cti ves Gefühl, auf- 
gebaute Rechnuugsweise des Herrn Schlink ein 
hinreichend richtiges Resultat giebt (denn 
Herr Schi, hat augenscheinlich V* Füllung nur 
für die Normal-Leistung im Sinne gehabt), 
während Herr F. weit über das Ziel hinaus- 
schiefst. — 

Die einzelnen kleinen Regeln, welche ich 
oben benutzt, aber nicht näher angegeben habe, 
sind Iheils in genügender Weise bekannt und 
bedürfen nur hier und da der Gontrole durch 
Beobachtung und Erfahrung des Einzelnen, zum 
Theil aber verlangen sie eine eingehendere Be- 



schäftigung und sorgfältigeres Studium des Gegen- 
standes, als dies bei Idofsem ,lnleressiren* mög- 
lich ist. Dazu ist uöthig, dafs man bei jeder 
einzelnen Ausführung, auch wenn der Abnehmer 
weitgehende Garantieen nicht verlangt, sich 
selbst solche leistet und die Maschine, wenn 
irgend möglich, auf ihre Einhaltung cunlrol'ul. 
Auf diese Weise verschallt mau sich die für etwa 
nach aufsen hin zu leistende Garantieen nölhige 
Sicherheit. > 

Man wende nicht ein , die vorgeführte Rech- 
uungsweise sei von der richtigen Bearbeitung. 
Montage und Unterhaltung der Maschine zu sehr 
abhängig. Einerseits ist das der «maschinelle 
Wirkungsgrad* iu gleichem Grade, und anderer- 
seits weifs ich genau , was ich bezüglich Bear- 
beitung und Montage von meinen Leuten erwarten 
darf, und gegen liederliche Wartung (die aber, 
wenn sie die in allen obigen Rechnungselementeu , 
enthaltene Sicherheits- Zugabc absorbiren soll, 
schon sehr schlecht sein mufs) ist überhaupt 
kein Kraut gewachsen — abgesehen davon, dafs 
sich zur Sicherung der Maschine gegen die 
Folgen schlechter Behandlung auch construetiv 
sehr viel thun läfst. 

Mühsamer ist allerdings diese Rechnuugs- 
weise als diejenige mit „maschinellen Wirkungs- 
graden* -- aber ist denn eine Gebläsemaschino 
ein so nebensächliches Ding, dafs man nicht eine 
Stunde, und wären es auch zwei, auf ihre Be- 
rechnung verwenden könnte? 

Man sage auch nicht: Die „ maschinellen 
Wirkungsgrade" müssen doch nicht so ganz ohne 
sein, weil diese und jene „bedeutende Maschinen- 
fabrik* stets damit rechnet. Jawohl, leider giebt es 
noch Fabriken genug, für welche (nach G. Schmidts 
Worten) die angenehmste Eigenschaft der Dampf- 
maschine die grofse Geduld ist, mit welcher sie 
sich weitgehende Mifshandlnngeu durch falsche 
Berechnung gefallen läfst. Rund wird sie schon 
gehen — das genügt ja für die meisten Fälle! — 

Herr F. möge alsö immer, wenn irgend 
Einer, sei es ein Praktiker, sei es ein Professor 
(letzterer natürlich unter dem Vorwande vor- 
läufiger Ermittlung) ihm wieder , mit „ maschi- 
nellen Wirkungsgraden* kommen will, bedenken, 
dafs im ganzen Gebiet der Technik dergleichen 
Verhältnisse sich ebenso selten richtig rein pro- 
cenlisch ausdrücken lassen, als sich etwa auf 
einer richtigen Maschinenzeichnung 2 Linien (na- 
türlich nicht Mittel- oder Mafslinien) durchschnei- 
den dürlen. Wenn wir uns für manche Fälle 
noch solche Procentzahlen gefallen lassen, so 
liegt das eben an dem Mangel an zur Verfügung 
stehendem Versuchsmaterial — von der Dampf- 
maschine kann das aber niemand behau p len, 
der Augen hat, um zu sehen, und Ohren, 
um zu hören. 

Aber wenn Herr Fehland sich in dieses Ma- 
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lerial hineinarbeitet, so wird er vielleicht finden, I 
dafs das Pensum nicht ganz klein ist und ohne j 
reichlichen Schweifs und sorgfältige eigene j 
Beobachtung nicht bewältigt werden kann. Und 
je weiter Herr F. in das Material eindringt, tun j 
so mehr wird er wohl einsehen, dafs man gut [ 



Unit, mit der Publica! ion nicht genügend begrün- 
deter Resultate vorsichtig zu sein ! 

Gaufs hat einmal gesagt: „In die Mathematik 
hinein führt kein Weg für Könige.* 

Das gilt nicht blofs von der Mathematik ! 

Majert. 



Der basische Hcrdsclimclz-Procefs. 

Von Thomas Gillott. 

Vortrag, gehalten vor »The American Institution of Civil Engineers«. 
(Mit Zeichnung auf Blatt VI.) 



Die Mitlhcilungcn bezichen sich, wie voraus- 
geschickt wurde, auf Versuche, welche der Vor- 
tragende «eil dem Mai 1882 auf den Werken 
der Farnley Iron Co. hei Leeds anstellte. Der 
basische Besscmerprocefs hat sich so bewahrt, 
fuhr Redner fort, dafs derselbe zweifellos stei- 
gende Aufnahme zur Erzeugung von Flufseisen 
in grofsen Quantitäten zur Befriedigung des allge- 
meinen Bedarfs finden wird; aber ebenso wie im 
sauren Procefs behauptet auch liier der Siemens- 
Martinofen bei der Erzeugung von besonderen 
Qualitäten und hinsichtlich der Verwendungs- 
fähigkeit von Rohmaterialien, die sich im Besscmer- 
procefs nicht verarbeiten lassen, eine gewisse 
l'cberlegenheit. 

Das für den basischen Bessemcrprocefs vor- 
zugsweise geeignete Roheisen soll nach den An- 
gaben von Thomas und Gilehrist annähernd 0,5 
bis 1,8 % Si, 0,8 bis '6% l\ unter 0,3 % S, nicht 
über 2,5 % Mn und zur Sicherung der erforder- 
lichen Wärme nicht über 3,5 C enthalten, während 
im basischen Herdproccfs diese Sätze nicht so 
hoch zu sein brauchen und derselbe es ferner 
erlaubt, grofse Quantitäten Schmiedciscnschrott 
mit oft über 0,2 % P, die also im sauren Procefs 
unbedingt unverwendbat sind, in Flufseisen bester 
Qualität zu verwandeln. 

Nach einigen erfolglosen Versuchen zur Er- 
zeugung guter Flufseisenqualitälen im sauren 
Procefs bei Verwendung von Hämatit - Roheisen 
mit SchmiedeisenschroU oder für den Zweck 
eigens gepuddelten Stäben, die aus Roheisen mit 
vcrhältnifsmärsig hohem PGehalt erzeugt waren, 
wurde Redner beauftragt, den Procefs, den da- 
mals Thomas und Gilehrist gerade so erfolgreich 
im Converter eingeführt hatten, bei dein Herd- 
ofen in Anwendung zu bringen. Da sich zur 
Erbauung des Ofen» keine basischen Ziegel oder 
nur solche, die für den praktischen (ichrauch zu 
Ihfiier waren, als geeignet erwiesen, so Hellte 
Redner, dem auf Befragen die Auskunft crtheilt 
worden war, dafs Magnesia auf Kalk, Alnminia 
auf Magnesia und Dinassteinc auf Alnminia am 



besten hallen würde, Ziegel aus Magnesit mit 
98 ^ kohlensaurer Magnesia und andere aus 
Bauxit von der annähernden Zusammensetzung : 
SiO. 15, Ali() 3 82, FeO 2 und CaO 1 % her 
und erbaute daraus den Ofen. Derselbe war 
früher für den sauren Procefs mit Chargen von 
2 Vi bis 2 s , l 'i t benutzt worden und wurde nun- 
mehr zweckentsprechend umgeändert. Gleich zu 
Beginn der Versuche wurde es, behufs Schonung 
der Wände, für nothwendig anerkannt, für Ent- 
fernung der Scldacken in den ersten Stadien des 
Processen zu sorgen. 

Der Ofen selbst wurde wie nachstehend be- 
schrieben, errichtet : Die eisernen Boden- und 
Scilenplatlen A und Ii sind ähnlich denen, welche 
bei den Oefen mit saurem Bestrieb benutzt werden; 
mit den Seilenplalten verbolzte Träger tragen das 
Mauerwerk mittelst der Platte C in dein oberen 
Niveau der Kalkfüllerimg und verhindern so im 
Falle einer Schrumpfung oder Flüfsigwerdung 
der letzteren eine Versetzung des oberen Mauer- 
werks. Der Metallabstich ist bei />, entgegen- 
gesetzt demselben liegen in höherem Niveau zwei 
Abstichlöcher EE für die Schlacke. Sonst unter- 
scheidet sich der Ofen von einem gewöhnlichen 
Siemensofen nicht. Ziegel von der Zusammen- 
setzung 58 % CaO, 24 % Al s 0 3 , 8 % SiO, und 
10 % Fe s Oj werden in voller Weifsgluth ge- 
brannt, gemahlen und mit heifsem Theer Re- 
mise!.!, sofort zum Ofen gebracht und daselbst 
mit rothgh'ihenden Stampfern über dem Theil fr 
der Bodenplatten aufgedrückt, hierbei werden zur 
Bildung der Abslichlöcher hölzerne Zapfen ein- 
gesteckt: die mit // bezeichneten Theile werden 
aus denselben Ziegeln aiifgeinauert und mit Mörtel 
von ähnlicher Zusammensetzung wie das Stampl- 
matcrial verbunden. Die Isolirschichlcn / und A' 
von Magnesia- und bezw. Bauxitzie^cln werden 
über (' gelegt und die Form des Herdes durch 
Aufstampfen von Kalk vollendet. 

Die Verwendung von heifsen Stampfern ist 
zur Verkokung des Thccrs nothwendig. da andern- 
falls der Kalk in etwa 24 Stunden nach der 
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Mischung zerfallen würde. Nach Vollendung de.- 
< »Villaus und Anzündun^ der Feuerung wird die 
Hitze zur Bildung des Hudens ^c-nii^fii, es ist 
hierzu volle Schmelzhitzc nothwendig. < ■ • 1 1 ge- 
brannter und frisch gemahlener Dolomit wird über 
dein Hoden und den Scitenwändeii ausgebreitet, 
hierhei wird nicht über 10 % gemahlene Dinas- 
steine zugefügt, gerade genug, um die Fütterung 
zur F rittung der den Ofenhoden bildenden Schicht 
genügend zu schmelzen. Die hölzernen Zapfen 
der Abstichlöcher werden ausgebrannt und die 
Löcher mit Kalk allein oder in Mischung mit 
|>uverisirtem Koks verstopft. Die das- und Lufl- 
kiHiäle müssen so angeordnet sein, dafs sie die 



Flammen auf den Boden zuführet 



mög- 



lichst wenig kieselhaltige Schlacke sich bilden kann. 

Der Ofen ist dann fertig und geht die Be- 
schickung folgendermafscn vor sich: Frisch und 
gut gebrannter Kalk im Gewicht von etwa 1 i0 
bis 1 io des Boheiseus wird auf den Ofenhoden 
geworfen, dann das Boheisen und oben darauf 
die Abfälle aus schmiedbarem Eisen, beide kalt 
eingebracht. Der Satz wird womöglich gleich 
zu Anfang ganz eingefüllt. Nach t bis 4 Stunden 
ist das Boheisen soweit geschmolzen, dafs die 
erste Schlacke, die in der Bogel sehr dünnflüssig 
ist und zwar in desto höherem Grade, je mehr 
Si das Boheisen enthielt, abgestochen werden 
kann ; es werden daher die Herdwä'ndc bei weitem 
mehr geschont, wenn man die hoclikieseihalligc 
Schlacke möglichst zeitig abläfst. In ü 1 ; bis 
t» Stunden, je nach der Menge des zugesetzten 
Schrotts, ist das Bad ganz eingeschmolzen, es 
kann dann bei Erfordernifs weitere Schlacke ab- 
gelassen und etwas Kalk, wenn dieselbe sehr 
dünnflüssig ist, und Erz, wenn das Verhältnis 
des Boheiseus zum Schrott hoch ist, zugesetzt 
werden. Wenn das Kochen aufgeholt hat und 
das Bad gut umgerührt war, kann man zur 
Probenahme übergehen. Dieselbe wird in üb- 
licher Weise vorgenommen; ist das Metall ge- 
nügend rein, so läfst sich das Probestück, das 
aus einem kleinen Block von 75X50 mm auf 
19 min herabgeschmiedet wird, kalt um 180° 
umbiegen, ohne rissig zu werden. Im Bruch 
vorkommende Kristalle bilden kein sicheres An- 
zeichen für geringere Beinheit des Metalls, mit 
mehr Sicherheit deuten lange Streifen von dunkler 
Farbe auf Anwesenheit von Phosphor. Ist die 
Probe genügend ausgefallen, so kann man die 
Schlacke entfernen; dieselbe ist aber in dieser 
Phase durchschnittlich zu dickflüssig, so dafs sie 
mit Hacken durch die Mitlelthiir, die um 115 mm 
niedriger als die nebenanliegendeii OeÜ'nungen 
liegt, abgezogen werden kann. Hierauf wird 
ca. 5 % Hämalitroheisen durch die seitlichen 
Thiiren auf die Feuerbrücken gebracht : durch 
die Schmelzung desselben kocht das Bad während 
15 Minuten mehr oder minder heftig auf. Nach 
Ablauf von weiteren 15 bi> 30 Minuten und nach 



Entfernung aller SelJaekc, die nicht zur Be- 
deckung des Metalls in der Pfanne nothwendig 
ist, ist das Bad zum Zusatz des Spiegels oder 
Ferroinangans und zum Abstich fertig. Der 
Zusatz des Hainatitrohei«ens bewirkt eine Auf- 
füllung des Bades, die weit gründlicher ist, als 
sie mit einem Eisenstab geschehen kann ; jede 
von dem Vortragenden ausgeführte Analyse lieferte 
aufserdem den Beweis, dafs durch denselben eine 
weitere Entfernung des Phosphors bewirkt wurde. 
Phosphor tritt dagegen wieder in das Bad ein, 
sobald durch irgend einen Zufall eiu Theil der 
Fütterung versagt : es tritt alsdann ein weiteres 
Ausflössen des Bodens oder der Ofenwand in 
der Umgebung der betreffenden Stelle ein. Bis- 
weilen giebt auch während des Nachkochens die 
Verstopfung der Abstichlöcher nach; es liegt dies 
gewöhnlich daran, dafs etwas von dein Kalk, der 
zu der Beparatur oder zum Zustopfen gebraucht 
wurde, unvollkommen durchbrannt oder nach der 
Vermahlung nur theilweise gelöscht war. Bedner 
hat mehrere Male versucht, ohne Boheisenzusatz 
am Ende der Beinigungsphase eine bestimmte 
Qualität Flufseisen zu erhallen, die Erfolge waren 
alier stets unsicher und uuregelniäfsig. In nur 
einem Falle hat Bedner Gewifsheit von einer 
Bückphosphorung durch Zusatz von Fcrromangan 
nach dem Zusatz von Hämatitroheiseit erlangt; 
er fand nämlich 0,104 bezw. 0,122 % P. In 
zwei anderen Fällen betrug die Abnahme an 
Phosphor 0,008 und 0,025 %. Genügen die 
Proben allen Ansprüchen, so enthalten sie O.Ori 
bis 0,07 % P. 

Bedner hat das Ferromangan stets im Ofen 
zugesetzt, da die Beaction zu heftig eintritt, als 
dafs man den Zusatz in der Giefspfanne vor- 
nehmen könnte; auch vollzieht die Mischung sieh 
gleichförmiger. Eine geringe Schlacken menge 
wird gewöhnlich auf dem Metall belassen, um 
es vor dem Erstarren in der Pfanne während 
des Gicfsens zu bewahren. Auch bleibt fast 
stets etwas Schlacke im Herde zurück, dieselbe 
wird durch die Thür herausgezogen; ebenso 
setzt sieh welche im Abslichloehe fest. Wird 
letztere nicht sofort entfernt, so wird die Beinigung 
des Abstiches sehr mühsam, es ist dann zur 
Bewirkung derselben das Vorhandensein einer 
gegenüberliegenden Thüle durchaus nolhwendig. 
Nachdem der (!ufs beendigt und die Schlacke 
herausgezogen ist, werden der Boden und die 
Seitenwände mit gut gebranntem und fein ge- 
mahlenem Dolomit reparirl, etwaige Löcher, die 
sich während der Arbeit gebildet haben, werden 
sorgsam mit demselben Material zugestopft. Dann 
wird Gas zugelassen, bis der Kalk mit der Ober- 
fläche des Beckens halb verschmolzen ist. und 
der Abstich verstopft, worauf der Ofen zur Auf- 
nahme des nächsten Satzes nach einer 1 bis ;J 
Stunden dauernden Pause bereit ist. Die dem 
Boden anhaftende Schlacke mufs bisweilen unter 
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Zuhülfenahme anderer FlnfsniiUcl herunterge- 
schmolzcn oder ausgebrochen werden, um nicht 
den Rauminhalt des Ofens zu reduciren und das 
Niveau in unzuträglicher Weise zu erhöhen. 

Die Qualität, welche von der Farnley Iron Co. 
angestrebt wurde, sollte höchste Dehnbarkeit in 
tler Kälte mit der Fähigkeit vereinigen, Sehweifsung 
und schwierige Börtelarbeit in der Hilze zu ver- 
tragen. Die weiter unten mitget heilten Proben 
geben Aufschlufs, wie glänzend die Absicht er- 
reicht wurde, es mag aber gleich! gesagt werden, 
dafs als phosphorhaltiges Roheisen nur bestes 
kallerblasencs genommen wurde, das bei durch- 
aus gleicbmäfsiger Qualität wenig Si und S ent- 
hielt und verhilltnirsmSfsig frei von anhängendem 
Sande war, so dafs diesem Umstände ein grofser 
Theil der günstigen Resultate zugeschrieben wer- 
den inufs. 



Als typische Chargen können die folgenden 
angesehen werden : 





Charge 


Zeit 


Charge 


Zeil 




Nr. 2*2«) 


Nr. 375 


Farnley - Hoh- 


1422,4 kg 


r, Jo r. 


xfiXfi kg 




eiten* Nr. HI. 






Stahlschrott 


4:n,s , 




304.8 . 




Schmiede- 








eiserne Dreh- 










spähne 




— 


UIT.G . 




Häniatitroh- 










eisen 


101.G . 


2 4, S. 


101.« „ 




Spiegel. 










18 % Mn 










Ferromangan 




71"., 34.0. 





Rei der Charge Nr. 229 wurde das Roheisen 
mit einem geringen Zusatz von Schmiedeisen- 
Schrott und Erz, bei Nr. 375 mit mehr Schrott 
und keinem Erz verarbeitet. Der Verlauf der 
Charge 229 war folgender: l'm 10 30 Vorm. wurden 
228, b" kg Erz und 88.9 kg Kalk zugeseselzt, um 
2*° Nachm. 100 kg Schlacke abgestochen; 
dann wurde eine Schöpf probe genommen, die 
gut ausfiel, 178 kg Schlacke entfernt und um 
3*" der Gufs vorgenommen. Die erzielten 
Blöcke von 005 und 380 mm Quadrat wurden 
dann in Bleche von 9,5 mm Dicke verwalzt, die 
schwierige Börtelarbeit ohne Risse vertrugen. 
Bei der Charge Nr. 375 wurden 20=5 kg Sehl icke 
abgestochen und 75 kg davon auf dem Rade 
belassen. l'm 1 10 wurde eine Probe ge- i 
riommen, die befriedigend ausfiel, da der Bruch j 
keine Kristalle zeigte. Der Gufs fand um 2" j 
statt, die Blöcke zeigten O,0«'»5 % P. 

Die vorliegende Ofenconslruction ist in mancher 
Beziehung ungeeignet für die Arbeit im basischen 
Herdofen. Wenn der Kalk in der Schmclzpcriodc 
zugesetzt wird, so gerat hen kleine Quantitäten 
von demselben auf die Dinassfeine der Kanal- 
Öffnungen, es bilden sieh daselbst zerstörend 

* .Siehe die An;ily>e weiter unten. 
11.» 



wirkende kieselhaltige Schlacken, die in den Ofen 
hinunterträufeln und die Kalkfütterung oberhalb 
der Trägcrplatten Ii angreifen. Redner ist es 
nicht gelungen, einen Kalkziegel herzustellen, der 
den heifsen Gas- und Luftströmen Widerstand leistet 
und gleichzeitig die nach dem Abslieh eintretende 
Abkühlung vertrügt. Unter diesen gleichzeitigen 
Wirkungen werden die Kalkzicgel zerstört, und 
da jede Unordnung an den Kanalöffnungen so- 
fortiger Reparatur bedarf, so mufs der Ofen 
slets abgekühlt werden. Gewöhnlich braucht die- 
selbe nur alle 18 bis 21 Tage vorgenommen 
zu werden, die Seitenwand an der Abstiehseitc 
hält etwa doppelt so lange, das Ofengewölbe ver- 
langt dann gleichzeitig untergeordnetere Ausbesse- 
rungen. In späteren Phasen des Processes ent- 
slrömt der Esse ein Regen von kleinen Funken 
1 mit braunem Rauch, die Regeneratoren müssen 
je nach dem G0- bis 70sten Gufs gereinigt werden. 
Die Schlackenabslichlöcher liegen auch nicht 
günstig in der Nähe der Reschickungstbüren, es 
konnte denselben aber bei der Anordnung des 
Ofens kein besserer Platz angewiesen werden. 
Zur Vermeidung dieser Uebelstände hat Redner 
einen andern Ofen entworfen, (vergl. Fig. 1 bis 
4 auf Blatt VI), bei dem die Luft- und Gaskamile 
aufserhalb des Herdes und für sich abgesondert 
' hochgeführt sind, so dafs es zu ihrer Instand- 
j haltung keiner Niederkühlung des Ofens bedarf; 
es ist diese Anordnung ein Patent von Hackney 
& Wailes. Zur Beschickung und Vornahme von 
Reparaturen sind drei Oeffuungen und zur Ent- 
fernung der Schlackt* zwei Abstichlöcher gegen- 
über dem Metallabstich angebracht, ferner zur 
Beobachtung des Ofengangs zwei Schaulöcher LL. 

Wegen der sehr weichen Qualität des er- 
zeugten Stahles ist die erforderliehe Hitze fast so 
hoch, als Dinassteine von Sheffield auszuhallen 
vermögen; so lauge die Schlacke frei von Mag- 
nesia- und Bauxitsteinen gehalten werden kann, 
haben sie sich befriedigend gehalten, abgesehen 
von den höheren Kosten, werden unzweifelhaft 
Magnesiaziegel zur Bekleidung der Kanalöffnungen 
sieh besser als Dinassteine eignen. 

Der Abbrand ist nicht übermäfsig, ohne die 
Schöpfproben, GiefsabfUlle u. s. w. mit in Rech- 
nung zu ziehen, ergab das Gewicht der Blöcke 
bei 108 Güssen 93 % des Gewichts der Ge- 
sammtbeschickung. Pro Tonne Blöcke wurden 
im Jahresdurchschnitt etwa 457 kg roher Dolomit 
gebraucht. 

Die fertigen Bleche ergaben sehr güu>tige 
mechanische Proben: sie waren alle für Kes-el- 
schmiedcu bestimmt und hatten schwierige Rörtel- 
arbeit auszuhallen — abgesehen von einigen ver- 
unglückten Güssen bewährten sie sich sehr gut. 
Die Zerreißfestigkeit war bei 10 Proben im 
Durchschnitt 37,9 kg pro rpnm, die Dehnung 
27,99, 30,02, 53, 12 «6 bei be/w. 10, 8 und 2 
Zoll Messmigslänge, die Contraction 55,19 %. 

4 
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Die eingeschmolzenen Bohciscnsortcn hatten 
nachfolgende Zusammensetzung : 

Marko Farnley Hänialit 
Eisen . . . 93,111 93,194 
Graphit . . . 3.250 3,798 
Geb. KohlonstofT 0,392 0,410 
Silicium . . . 1,245 2,285 
Schwefel . . 0,013 0,004 
Phosphor . . 0,601 0,058 
Mangan . . . 1,188 0,199 
Titan. ... 0,152 
Die SchmiedcisenabfäHc waren nicht alle von 
guter Qualität, sie halten durchschnittlich nicht unter 
0,2 % P, so dafs die ol>en näher beschriebenen 
Chargen Nr. 229 und 375 an Phosphor anfangs 
enthielten 0,46* und bezw. 0,35 % P, während das 
Fertigprodukt naehber 0,067 und 0,056 % enthielt. 

Aus den Untersuchungen, welche Redner im 
Verlauf einzelner Chargen anstellte, geht hervor, 
dafe die Reihenfolge in der Elimination der Ele- 
mente eine andere als im Bessemereon verter ist, 
es beginnt nämlich im kisiscben Herde die Aus- 
scheidung des Phosphors früher. 

Hinsichtlieli der Entschwefelung fand man 
nicht so günstige Ergebnisse. Die in der folgen- 
den Tabelle angegebenen Untersuchungen wurden 
a naeh erfolgter Schmelzung des Bades, b von 
der Schöpfprobe und c bei dem Fertigproducl 
angestellt : 



ferner SO, , Fe 2 0 3 , C.aO und MuO. Die Zu- 
sammensetzung dieser Ablagerungen deutet dar- 
auf bin, dafs ein Theil des Phosphors den Ofen 
auf andern) Wege als mit den Schlacken verläfst. 

In den folgenden Analysen des fertigen Flufs- 
oiseus wurde die Probe bei Nr. 229 der Pfanne 
und bei Nr. 245 und 345 von Bohrspänon 
entnommen : 



1 1 


Schwefel in 
a | Ij 


?0 

c 1 


Phosphor in % 

a < b | r. 


213 
214 

225 
227 


0,220 
0,230 
0,200 


0,192 
0,182 


0.218 
0,172 
0,189 
0,197 


0,114 


0,066 
0,039 


0,070 
0,041 



Keine dieser Chargen ergab befriedigende Er- 
gebnisse bei der Warmprobe. 

Des Auswurfs von Funken und braunem Ranch 
ist weiter üben gedacht worden; da es Redner 
in mehreren Fällen nicht möglich war, den Phos- 
phorgohalt des Satzes mit dem der Schlacke in 
Einklang zu bringen, so entnahm er Proben aus 
den Staubablagcrungen in den Regeneratoren. 
Eine Probe des Gasgenerators enthielt 4,741 %, 
ein solcher aus dem Luftgenerator 2,995 # P 2 O ri , 





Nr. 229 


245 


345 


c 


0,240 % 


0,140 % 


0,140 % 


Si 


Spur 


Spur 


0,004 „ 


S 


0,060 , 


0,037 . 


0.074 , 


P 


0.067 , 


0,056 , 


0.05O . 


Mu 


0,526 „ 


0,191 , 


0,598 . 


Eine 


vor Zusatz 


des Ferromangans ent- 



noinmeue Quantität von Schicken von Roheisen- 
Schrotlsätzen von ähnlicher Zusammensetzung wie 
Nr. 245 und 345, ergab 17,830 % Si0 2 und 
2,726 % PsOö- Naclistchcnd wird eine Analyse 
von Schlacke, welche gleichzeitig mit dem fertigen 
Bade abgestochen wurde, mitgetheilt: 



P s 0 5 
Si0 2 
Fe 2 0 3 
FeO . 
A1 2 0, 



0,806 % 
13,640 . 

1,370 . 
18,571 , 

2,235 . 



CaO 
MgO . . 
MnO . . 
S . . . 
Alkalien clo 



39.700 % 
11,750 , 
8,762 , 
0,119 , 
3,047 „ 



Mit Absicht hat Redner die Kostenfrage über- 
gangen, es mag aber eonslatirt werden, dafs der 
Procefs wegen der Ofenreparaturen theurer wird 
und dafs der basische Betrieb gröfsere Auf- 
merksamkeil als der saure vorlangt, wenn auch 
die Zahl der Arbeiter nicht giöfser zu sein braucht. 
Die Vorbereitung der zu Reparaturen erforder- 
lichen Materialien, nämlich Calcinirung und Ver- 
mahlung des Dolomit» und Brennen des Kalk- 
steins, gebort nicht zur Aufgabe der Schmelzer; 
dieser Theil der Arbeiten erheischt gröfsere Un- 
kosten, als dies im sauren Procefs der Fall ist. 
Zur Erzeugung von extraweichem Flufseisen grofser 
Reinheil und zur Verarbeitung von vielem Schmied- 
eisenschrott und gewisser Sorten phosphorhaltigen 
Roheisens, die in dem sauren Verfahren unver- 
wendbar sind, gewährt der basische Herdprocefs 
bestimmte Vortheile, so dafs demselben zweifellos 
eine weitere Zukunft bevorsteht. 

(XacJi Fmij. and Min. Journ.) 



Die Natronlocoinotivc. 



Zu den Bemerk ungen,wclcheHerr G.Lentz in der 
General-Versammlung des Vereins deutscher Eisen- 
liüllenleulc vom 7. Dec. v. J. über die Aetznatron- 
Locomolive gemacht hat, erhalten wir von dem 
Erfinder derselben , Herrn Moritz Honigmann in 
Grevenberg bei Aachen, die nachstehende Zuschrift : 



Herr Dircctor Lentz hat in seinem Vortrage 
ein Bild von dem Nalromlanipfkessel entworfen, 
welches mit den thatsächlicheu Verhältnissen in dem 
direktesten Widerspruche steht. Säininlliche Mit- 
(bedungen dos Herrn Lentz über den Natron- 
dampfkessel sind unrichtig o<ler beruhen auf 
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falschen Annahmen. Ich weide den Beweis 
hierfür führen. Vorerst aber bringe ich drei 
Atteste über die Natronlocomolive, auf welche 
ich mich in folgendem beziehe. 

Attest. 

Auf Wunsch des Herrn Moritz Honigmann be- 
stätige ich demselben Aber die Leistungsfähigkeit der 
seit 2'/» Monaten auf der Aachen-Jülicher Eisenbahn 
in Betrieb befindlichen 45 Tonnen schweren Natron- 
locomotive folgendes: 

Es wurde eine Probefahrt auf der schwierigsten 
Strecke der Bahn, Haaren - Würselen , veranstaltet. 
Diese Strecke hat eine circa 4 Kilometer lange Stei- 
gung von 1 : 05 und belinden sich auf derselben zwei 
Curven von 250 und 300 Meter Radius und 667 Meter 
Länge. Der beförderte Güterzug bestand aus 22 Wagen, 
wovon 16 leer, 6 beladen waren. Das Gesammtgewicht 
der gezogenen Wagen betrug 191 720 Kilogramm und 
wurde dieser Zug mit Leichtigkeit und in planmäfsiger 
Zeit von der Nalronlocomotive bei einem fast con- 
stanten Dampfdruck von circa 5 Atmosphären beför- 
dert. Die für die gefeuerten 45 Tonnen schweren 
Locoiuotiven gröfste zulässige Belastung für die gleiche 
Strecke beträgt 180 000 Kilogramm. 

Der Beweis ist demnach geliefert, daCs die Nalron- 
locomotive mindestens ebenso leistungsfähig ist wie 
die gleich schwere gefeuerle. Dabei ist die Heizfläche 
der Natronlocomolive 85 (Ju.-Meler, diejenige der in 
Vergleich kommenden neuen Henseheh-chen Locomo- 
tive 92 yu.-Mclcr. Dafs aber die Natronlocoinotive 
nicht nur auf kurze Zeit eine starke Leistung ausüben 
kann und eine grofse Verdampfungsfähigkeit hat, son- 
dern auch imstande ist, längere Strecken mit einer 
Nalronfüllung zurückzulegen . hatte ich Gelegenheit, 
schon früher zu constatiren. 

So wurde zum Beispiel am 0. November a. c. ein 
piamnäfsiger Personenzug mit Militärtransport von 
10 Wagen im Gewicht von Ober 130000 Kilogramm 
von Aachen nach Jülich und zurück, mithin 54 Kilo- 
meter weit, mit der feuerlosen Locomotive befordert. 
Auf dieser Strecke sind Steigungen von 1 : 100, 1 : 80 
und 1 : ß5 in einer Gcsammthohe von circa 200 Meter 
und es muTs für eine derartige Leistung schon eine 
kräftige Maschine verwendet werden. 

Eine Bestätigung für diese Leistung ist in dem 
Verbrauch des Dampfes während der Fahrt zu er- 
kennen , denn es wurden hierbei mit einer Nalron- 
füllung von 4',«— 5 Cbmtr. 6500 Liter Wasser ver- 
dampft und von dem Natron absorbirt. 

Würselen, den 23. Decemher 1884. 

Der Maschinenmeister 
der Aachen-Jülicher Eisenbahn-Gesellschaft, 
gez. Pulznrr. 

Attest. 

Die Unterzeichneten bestätigen hiermit dem Herrn 
Honigtnann folgendes : 

Auf der Aac.hen-Burtseheider Pferdebahn ist seit 
einem halben Jahre eine f-nerlose Nalronlocomotive 
nebsl Abdamprvorrichtunir im Betriebe. Um die 
Leistungsfähigkeit dieset Locomotive und den Ver- 
brauch an Brennmaterial an einem bestimmten Tage 
zu constatiren, wurde heute von 8 J i Uhr Morgens 
bis * Uhr Abends die Honigmannsche Lneoumtive 
mit einer Pause von ' < Stunden für die zweite Fül- 
lung betrieben. Die Maschine war demnach volle 
10". x Stunden im Dienste, und zwar mit der eisten 
Füllung 5' < Stunden lang, mit der zweiten 5 Stunden. 
Die Strecke Heinrichsallee-Withelmstrafse. auf welcher 
die Locomotive den fahrplanmfifsigen Dienst versehen 
hat, ist 1 Kilometer lang und hat Steigungen 
von circa 1 : 30 auf 400 m Lunge 
„ . 1:45 . 250 , „ 
„ . 1:72 . 350 „ „ 



Diese Strecke wurde 64 mal durchfahren und 
wurden demnach incl. Zu- und Abgang der Locomo- 
tive 66 Kilometer zurückgelegt. Auf der stärksten 
Steigung dieser Strecke entwickelt die Maschine bei 
einem Gesarnmtzuggewieht von 8' s bis 9 t (6 t für Lo- 
comotive . 2Vi bis 3 für 1 Wagen) volle 15 Pferde- 
kräfte, denn dieselbe arbeitete mit einem durchschnitt- 
lichen Druck von 5 Atm. und hat 180 mm Cylinder- 
Durchmesser, 220 mm Hub, dazu Zahnradübersetzung 
2:3 und einen Triebrad -Durchmesser von 700 min. 
Das während dieser 10', i stündigeu Betriebszeit ver- 
dampfte Wasser wurde zu cirra IGoo kg ermitlell, 
demnach wurde von eiuer Natronfülhmg , deren 
Gewicht zu etwa 1100 kg ermittelt ward, rund 
800 kg Dampf absorbirt. Die Heizfläche berechnet 
sich auf 9,8 «|m im Mittel, die Temperaturdifferen/. 
zwischen Natron und Wasser betrug gegen Ende nur 
circa 3° G. Zum Wiedereindampfen der Laugen für den 
10' 2 stundigen Betrieb wurden 243 kg Förderkohlen ge- 
braucht, was eine 6,6 fache Verdampfung ergiebt. 
Aachen, den 5. Januar 1885. 

gez. if. F. Gutermtith, 
Assistent für Maschinenbau a. d. k. techn. 
Hochschule, Aachen, 
gez. llaseliiHiiiii, 
Director der Aachener &• Burtscheider 
Pferde - Eisenbahn. 

Attest. 

Von den Unterzeichneten wurde, heute, auf Ver- 
anlassung des Herrn Honigmann, der Natronkessel 
einer auf der Aachener Stral'senbahn in Betrieb be- 
findlichen Natronlocomolive einer genauen Besich- 
tigung unterzogen. 

Derselbe war, zur Erprobung des von Herrn Ho- 
nigmann neuerdings beobachteten günstigen Verhal- 
tens von Kupfer und Messing gegenüber Natronlauge, 
vor einem Monat mit messingenen Heizröhren ver- 
sehen worden und seit dieser Zeit ununterbrochen in 
Thäligkeit. Die Zahl der Röhren beträgt 120, bei 
41 mm äufscrem Durchmesset , 2,5 mm Dicke und 
1150 mm Länge. 

Der Kessel samml Heizrohren wurde freigelegt, 
j und, behufs eingehender Untersuchung der Oberflächen- 
i beschaffenheit der letzteren, wurden zwei Röhren 
herausgezogen. Beim Vergleich derselben mit vor- 
handenen ungebrauchten Messingröhren konnte keine 
Erscheinung wahrgenommen werden, die auf eine Ab- 
nutzung schlielsen liels. 

Aachen, den 17. Januar 1885. 

Brauset', 
Oberingenieur 
des Danipfkessel-Revisions-Vereins für den 
Regierungsbezirk Aachen. 
M. F. Gut) rinnt h, 
Assistent, 
Technische Hochschule Aachen. 
Gustur Iltrrumnn 
Professor. 

Herr Lentz sagt also in seinem Vortrage 
folgendes : 

»Wenngleich diese Natronmaschine au! 
„den ersten Blick etwas Bestechendes an sich 
»hat, so krankt sie an einem ihr angeborenen 
»Mangel, der ihre praktische Verwendung wohl 
„aufsornrdenllich einschränken wird. Es ist 
„nämlich die Temperatiirdiffereiiz zwischen 
»der contiiiuirlich durch den Exliaustdainpl 
„mehr verdünnten Natronlauge und dein Dampf 
„erzeugenden Wasser nur 7 bis 8° C, während 
„bei einer kleinen Fiuei locouiolive oder Train- 
„balmmaschinedieTemperaliirdinVreiizzwis.-ljen 
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„den Verbrennungsgasen und dem Wanne 
„aufnehmendem Wasser 700 bis 800° G. im 
„Mittel belrägt, demnach im letzteren Fall 
„ca. 100 mal so grofs ist." 
Welcher Widerspruch liegt in dieser Be- 
hauptung! Ist denn nicht genau das Umgekehrte 
der Fall? Kranken doch gerade dir gefeuerten 
Locomotiven an der gtofsen Tempeiaturdifferenz 
und ist es gerade der gröfcte Vorzug des Natron- 
dampfkessels , dafs derselbe hier nur wenige 
Grade beträgt! Heim gefeuerten Kessel ruft der 
grofse Temperatur-Unterschied Deformal ionen des 
Kesselmaterials, Undichtigkeiten der Siederöhren, 
Durchbrennen derselben etc. hervor. Jeder, 
welcher mit Locomotiven umgeht , kennt die 
hierdurch hervorgerufenen Uebelstände , welche 
häufig zu längeren Stillsländen und Reparaturen 
der Locomotiven führen. Hei den Natrondampf- 
kesseln ist von alledem nichts der Fall, dieselben 
bleiben thatsächlich slels vollkommen dicht. 
Herr Lcntz sagt dann weiter: 

„Nim ist aber die Wäruieleitungsfähigkeit 
.zwischen zwei Flüssigkeiten gegenüber heifser 
„Luft und Flüssigkeit etwa zwanzigmal so 
„grofs, so dafs hierdurch der Werth der Heiz- 
„fläche der Nalronrnaschiue sich zum Werth 
„der Heizfläche einer kleinen Locomolive mit 
.Feuer wie 1 : 5 verhält." 
Woher Herr Lenlz aber die Kenntnifs ge- 
schöpll hat , wäre doch sehr interessant zu 
wissen! Heim Natrondampfkessel trifft diese 
Hypothese wenigstens ganz und gar nicht zu, 
denn bei der lebhaften Bewegung der Flüssig- 
keiten in demselben, infolgedessen stets neue 
Mengen Natron uud Wasser mit grofser Ge- 
schwindigkeit die Heizröhren bespülen, ist der 
Wärmeaustausch thatsächlich mehr als zehnlach 
gröfser, wie Herr Lenlz ohne weiteres annimmt ; 
auch kommt es wogen der lebhaften Bewegung 
der Flüssigkeiten weniger auf das Wärmeleitimgs- 
vermögen dieser an, als auf dasjenige der Heiz- 
rohren, und dieses ist bei den Messingröhren des 
Nalronkessels ganz l>edeuteud. Da nun diese 
Lciitzschc Hypothese über das Vcrhältnifs der 
Wärmelcilung falsch ist , so kann es nicht 
Wunder nehmen, dafs auch seine Behauptung 
über den Werlh der gefeuerte») Locomoüve 
gegenüber der mehligen ganz und gar nicht zu- 
trifft. Man lese nur das Attest des Herrn Ma- 
schinenmeisters Rulzner. nach welchem meine 
feuerlose Locomotivc von 85 «pn Heizfläche 
ebenso leistungsfähig ist. wie die gefeuerte von 
92 qm, während Herr Lentz dies Vcrhältnifs zu 
1 : 5 angiebt. 

Hesumiren wir nun das Gesagte kurz im 
Hinblick auf die durch obige Atteste constatirten 
Verhältnisse, welche ja dem Herrn Lenlz nach 
seiner eigenen Angabe vollkommen bekannt waren, 
so geht daraus hervor, dafs sänuntliche Angaben 
desselben über den Natrondampfkessel durchaus 



unrichtig sind und mit der Wahrheit im directesten 
Widerspruch stehen. 

Grevenberg bei Aachen. .V. U<m'ujmmn. 

Herr G. Lentz erwidert hierauf folgendes: 

Infolge des von mir in der Generalversamm- 
lung des Vereins deutscher Eiscnhüttenleule am 
7. December v. J. zu Düsseldorf über feuer- 
losc Locomotiven gehaltenen Vortrages hat 
Herr Moritz Honigmann aus Grevenberg sich 
veranlafst gefühlt, durch Cireulare, Inserate in 
Zeitungen und Aufsätze in technischen Zeit- 
schriften meine Auslassungen über seine Aetz- 
natronmaschine in unbezeichenbarer Weise anzu- 
greifen, und ohne den stenographischen Bericht 
meines Vortrages abzuwarten, die Richtigkeit 
meiner Angaben in Frage zu stellen. 

In vorstehendem Aufsatz ist Herr Honigmann 
viel vorsichtiger mit Zahlen als in seinem (Jir-* 
cular, welches in Nr. 3 der Zeitschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure auch Abdruck fand und 
jedenfalls den meisten Mitgliedern unseres Vereins 
zugesandt wurde. Ich werde daher auch die 
in letzterem gegebenen Zahlen hier beleuchten. 

In meinem Vortrage sagte ich, dafs bei einer 
kleinen Feucrlocomotive oder Trambahn-Maschine 
die Temperatur - Differenz zwischen den Vor- 
brenn ungsgasen und »lern wärmeaufnehmenden 
Wasser 700 bis 800° C. im Mittel belrägt. 

Bei Trambahn-Maschinen ist die Temperatur 
in der mit Koks hoch angefüllten Feuerbüchse 
etwa 1300 bis 1500° C., die Temperatur der 
mittelst scharfen künstlichen Zuges durch die 
kurzen Feuerrohre gesogenen, in die Rauch- 
kammer tretenden Verbrennungsgasc beträgt 400 
bis 600° C., je nach Construction des Kessels 
und je uachdem die Maschine weniger oder 
mehr angestrengt arbeilet. Die Temperatur des 
wärmeaufnehmenden Wassers beträgt bei 10 bis 
12 Atmosphären Ueberdruck etwa 190" C. 

Es ergeben sich hieraus in den äufsersten 
Grenzen 

1300 -f- 400 



2 



- 190 = 660" C. und 



1500 -f 600 



2 

700 



— 190 = 860° C. 



oder rund 700 bis 800" C. 

Das Urlheil über den Versuch des Herrn 
Honigmann (in seinem Circular). diese mittlere 
Temperaturdifferenz dagegen auf 150 bis 250° C. 
unumstöfslich festzustellen, um damit die Un- 
richtigkeit meiner Zahlen zu beweisen, kann ich 
jedem Fachmann überlassen. 

In Glasers Aunalen, Nr. 94, Jahrgang 1881, 
veröffentlichte ich unter „Locomotiv-Leistungen* 
Resultate sorgfältiger Versuche, welche ich mit 
einer besonderen Sorte Tenderlocomolivcn für 
Localpersonenverkehr angestellt hatte, und ergaben 
diese, dafs mit steigender Anzahl der Rad- 
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uindreliungon pro Secundc auch die Leistungs- 
fähigkeit der Heizfläche wuclis, und variirte bei 
den Versuchen die Leistung des Quadratmeters 
Heizfläche zwischen 4 und 6 •/* Pferdestärken. 

Da nun bei Trambahn-Locomolivcn die Rost- 
flücbe und Gröfse der Feuerbüchse verhältnifs- 
mäfsig gröfser als bei obigen Tenderma- 
schinen und die Feuerrohre verhiiltnifsmäfsig 
noch kürzer sind, so mufs bei richtig construirten 
Trambahn-Maschinen die Leistung des Quadrat- 
meters Heizfläche noch gröfser als bei obigen 
Tendermaschinen sein, also etwa 5 bis 7 1 * 
Pferdestärken. 

Die in Aachen laufende Aetznulron -Tram- 
bahn-Maschine zieht einen Trnmbahuwagen 
leichter Sorte, welchen man sonst mit einem 
Pferde bespannt, und leistet auf der stärksten 
Steigung bei vollbesetztem Wagen bis zu 15 
Pferdestärken , also bei 10 (|m Hei/fläche 1,5 
Pferdestärken pro Quadratmeter in maximo. 

Hiermit die oben entwickelte Maximalleistung 
einer Trambahn-Maschine mit Feuer (7 1 ' 2 ) ver- 
glichen, giebt das Verhältnifs der Leistungs- 
fähigkeit des Quadratmeter Heizfläche dieser 
Aetznatron - Trambahn - Maschine zu der einer 
Trambahn-Maschine mit Feuer etwa wie 1 : 5. 

Wird nun terner berücksichtigt, dafs — wie 
Herr Honigmann selbst behauptet — die Tcmpe- 
raturditTerenz zwischen der Aetznatronlauge und 
«lern Dampf erzeugenden Wasser nur 7 bis 8° C. 
und . wie oben nachgewiesen , die Temperatur* 
diflerenz bei der Trambahn-Maschine mit Feuer 
700 bis 800° C. beträgt, so folgt daraus, dafs 
in letzterem Falle die TemperalurdilTerenz 100 
mal so grofs ist und demzufolge das Wärme- 
loitungsvermügen unter obigen Verhält- 
nissen zwischen zwei Flüssigkeiten gegenüber 
heifser Luft und Flüssigkeit etwa 20inal so 
grofs ist. 

Meine Zahlen beruhen auf fachmännischer 
Begründung, stützen sich auf Thatsachen, soweit 
sie mir bekannt geworden sind, wogegen Herr 
Honigmann seine Zahlen augenscheinlich aus der 
Luft greift, denn gerade sr» wie obige 150 bis 
250° G. ohne alle Begründung hingeworfen waren, 
behauptet Herr Honigmann in obensteheridem 
Artikel, dafs der Wärmeaustausch that- 
sächlich mehr als zehnfach gröfser wie 
nach meiner Annahme sei. 

Wäre dieses richtig, so würde sieh das oben 
von mir entwickelte Verhältnifs der Wärme- 
k-ilungsfähigkeit ändern , und zwar von 1 : 20 in 
1 : 200 und darüber , ferner aber auch das von 
mir berechnete Verhältnifs der Leistungsfähigkeit 
der Heizfläche von 1:5 in 2 : 1 und darüber, das 
ln.ifst mit anderen Worten, Herr Honigmann be- 
hauptet, dafs eine Tramhahmnaschine mit Feuer 
mehr als doppelt so viel Heizfläche wie seine 
Aetznatronmaschine haben müsse, um die gleiche 
Leistungsfähigkeit zu erzielen. 



Da müfste man ja eine Trambahumaschine 
mit üher 20 qm Heizfläche, die mit Leichtigkeit 
100 Pferdestärken leistet, nöthig haben, um seinen 
einspännigen Trambahnwageu zu ziehen! 

Das Widersinnige dieser Behauptung mufs 
jeder Laie einschen. 

Herr Honigmann sagt in seinem erwähnten 
Circular, dafs es weniger auf das Wärmeleitungs- 
vermögen der Flüssigkeiten ankomme , als auf 
dasjenige der Heizröhren, und dieses bei den 
Messingröhren des Natronkessels meh- 
rere 1000 mal so grofs sei, als das- 
jenige der Feuer gase. Das verstehe ich 
nicht und wohl auch keiner meiner Herren Gol- 
legen. 

Im Laufe der Discussion theilte ich über die 
sogenannte Gotthardmaschine , welche Herr 
Honigmann auf der Aachen-Jülicher Bahn laufen 
läfsl, mit, dafs sie — wie mir von Augenzeugen 
berichtet wurde — einen Train von 5 gewöhn- 
lichen Personenwagen zog. welchen eine 15 Ton- 
nen-Maschine mit Feuer mit gleicher Präcision 
befördert haben würde. Das ist auch vollkommen 
richtig. 

l'eberhaupt konnte ich nur das berichten, was 
mir bekannt war. 

Bezüglich des oben angeführten Attestes über 
die Probefahrt auf der Strecke Haaren-Würselen 
mufs ich folgendes ausführen : 

Bei mit Kohlen gefeuerten grofsen Locomo- 
tiven beträgt die Temperatur über dem Roste 
etwa 1050 bis 1200° C, die Temperatur der 
aus den Rohren tretenden Gase ca. 200 bis 
350 0 G., die Wassertempcratur ca. 100° G., 
demnach die TemperalurdifTerenz 

1050 + -- 00 - 1 ,0 = 4: ! :.»C. 



in nunimo 



in maximo 



1200 -f :J50 



l'JO = 5S5" < :., 



im Mittel etwa 500° G. 

Statt der obigen 7 bis S 0 C., im Mittel 
7 l u G. genommen, stellt sich das Verhältnifs 
der TeinperalurditTerenzeu zwischen Aetznatron- 
kessel und Kessel mit Feuer in diesem Falle auf 
7,5 : 500 = 1 : »H>. 

Angenommen, dafs auch hier das Verhältnifs 
der Wärmeiibertragungsfähigkeit von 1 : 20 zu- 
trifft, so ist das Verhältnifs des Werthes der 
Heizflächen etwa — 1 : 3, so dafs also, wenn 
1 (pn Heizfläche der Natronmasihiiie im Mittel 
eine, in maximo 1.5 Pferdestärken leistet, ein 
Quadratmeter der Loconiolive mit Feuer nu 
Mittel 3, in maximo -1.5 Pferdestärken abgieht. 

Diese Zahlen sliimnen mit der Wirklichkeit 
vollständig übereilt, es ist gebräm blich , ki 
grofsen Locuinotivcn als mittlere Leistung des 
Quadratmeter Heizfläche drei Pferdestärken zu 
rechnen. 

Meine oben erwähnten, in Glasers, Annalcn 
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veröffentlichten Versuche zeigten, dafs bei ver- I 
ringerter Geschwindigkeit auch die Leistungs- 
fähigkeit pro Quadratmeter Heizfläche sehr an- 
nimmt, es kann daher hei geringer Geschwindigkeit 
sehr leicht die Leistungsfähigkeit einer Güterzug- 
rnaschine auf 1',* Pferdestärken pro Quadrat- 
meter Heizfläche herabsinken. 

Leistet nun die Aetznatronmaschine l l \ t Pferde- 
stärken pro Quadratmeter Heizfläche, so wird sie 
wold erwähnten Zug planmäfsig befördern kön- 
nen, würde man aber die erwähnte 45 Tonnen- 
Maschine mit Feuer bei günstiger Witterung einer 
Probe unterwerfen, so dürfte sie das Doppelte 
der in dem Attest erwähnten größten zulässigen 
Belastung, also statt nur 12 beladener Doppel - 
lader auch 24 ziehen können, und dazu mit er- 
höhter Geschwindigkeit, oder die 12 Doppellader 
mit wesentlich grölserer Geschwindigkeit. 

Auffallend klein mufs jedem Fachmann die 
Heizfläche von 92 qm bei 45 t Gewicht erscheinen, 
jedenfalls wird die Maschine ein unverhältnifs- 
mäfsig grobes Wasserquantum in den Cystemen 
mitschleppen, denn kürzlich für Spanien gebaute 
Gebirgsmaschinen hatten bei kaum 42 t betriebs- j 
fähigem Gewicht und 4 1 ;* t Wasser in den Cy- 
sternen 133 qm, also etwa 50 # mehr Heizfläche. 

Wenden wir obige Behauptung des Herrn 
Honigmann, dafs der Wärmeaustausch 
thatsächlich mehr als zehnfach gröfser 
sei, wie ich annehme, auch auf das von mir 
im Laufe der Discussion für grofse Maschinen 
gegebene und von mir vorstehend zahlcnnu'ifsig 
nachgewiesene Verhältnifs 1 : 3 an. so stellt sich 
nach seiner Aulfassung das Werthverhältnifs der 
Heizflächen auf 3';' 3 : 1, das heilst also, für gleiche 
Leistung mufs eine Maschine mit Feuer tf 1 /» mal 
so grofse Heizfläche haben als» eine Aetznatron- 
maschine. 

Um also das Gleiche wie die sogenannte 
Honigmannsche Gotthardmasi liine mit 85 qm zu 
leisten, müfste man eine Maschine mit Feuer mit 
283 qm Heizfläche haben! Das wird wohl Herr 
Honigmann selbst nicht glauben, ebensowenig wie 
dieses, dafs der Leistungsfähigkeit der schwersten 
wirklichen Gotthardmaschinell von 158 qm 

1 58 

eine seiner Natronmaschinen von n -~ = 47',* qm 

3 Va 

Heizfläche gleich käme. 

Wenn das nur entfernt wahr wäre, so sollte 
Herr Honigmaim nicht länger zögern, seine beiden 



Maschinen nach dem Gotthard zu senden, der 
Erfolg wäre ihm sicher! 

Leider ist es vorläufig bei der Behauptung 
gehheben, auch in dem Eingange obiger Hecht- 
fertigung verspricht Herr Honigmaim, den Beweis 
hierfür zu führen, dafs meine süinmllichen Mit- 
teilungen über den Nalrondampfkcsscl unrichtig 
sind oder auf falschen Annahmen beruhen, be- 
schränkt sich jedoch im folgenden nur auf allge- 
meine Behauptungen, welche auch nicht eine 
einzige meiner Zahlen widerlegen. 

Zum Schlüsse der Auseinandersetzung des 
Herrn Honigmann habe ich noch zu bemerken, 
erstens, dafs ich das Leistuugsverhältnifs der 
Heizflächen bei schweren Maschinen gleich 1 : 5 
angegeben haben soll, während dieses nur für 
kleine Locomotiven gilt, für grofse habe ich 1 : 3 
angegeben ; zweitens soll mir das, was in den 
von ihm cilirten drei Allesten gesagt sei, nach 
meiner eigenen Angabe bekannt gewesen sein, 
während doch diese Attcsle von ihm erst nach 
dem 7. Derember, also nach meinem Vortrage, 
extrahirt worden sind. 

Und selbst wenn nun diese Atteste zwei Mo- 
nate älter und mir bekannt gewesen wären, so 
hätte ich schwerlich in meinem Vortrage und der 
Discussion etwas Anderes sagen können, da diese 
Atteste mit meinen Ausführungen und Zahlen — 
wie oben nachgewiesen — nirgends im Widcr- 
1 spruch stehen. 

Trotzdem ich Herrn Honigmami schon vor 
I ' j Jahren auf seinen Wunsch meine Ansicht 
über seine Erfindung mittheilte und mich nicht 
günstig über dieselbe aussprach, ersuchte mich 
Herr Honigmaim, in meinem Vortrage am 7. De- 
cember v. J. seiner Maschine zu erwähnen, und 
hak" ich daraufhin der Wahrheit gemäfs meine 
Ansicht über die Aetznatronmaschine ausge- 
sprochen. 

Unaufgefordert hätte ich von dieser Maschine 
in meinem Vortrage keine Notiz genommen, da 
sie meiner Ansicht nach vorläufig nur Experi- 
menth maschine ist. welche als solche sehr inter- 
essant, jedoch für eine nutzbringende Ver- 
werlhung in der Praxis noch lange nicht ge- 
eignet ist.* 

Düsseldorf, Januar 1885. <l. LeiUz. 

' Nachdem beide Parteien zu Worte gekommen 
sind, erklären wir die Besprechung in unserer Zeit- 
I schrifl für geschlossen. Die Jitdaction. 
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Repertorium von Patenten und Patent -Angelegenheiten. 



No. 28 7.'>0 vom 13. Januar 1884. 

Faul David und Pierre Mannes in Lyon, Frank- 
reich. 

Bewegliche r Schmelzofen für metallurgisch? Ojterationen- 
Der für metallurgische Operationen bestimmte Ofen 
ist charakterisirt durch den Cylmder A, durch die 
auf Rollen J J ruhenden Bogcnstücke K h', den Zahn- 
trieb M. das Reservoir l' für pulverförrniges Material 




zum Einblasen. den Windkasten C und die Windrornien 
K nebst WindkastcnöfTnungen 1). Der ganz.- Ofen 
ist auf den Hadern 11 montirt und kann an jede be- 
liebige Stelle gefahren werden. 




Nr. 29.'.71 vom :i0. April 
1884. 

Philipp La m bort y 

in Ehrang. 
Ih'i lilxirr ltexxemcrbirnc. 

Die drehbar gelagerte 
Bessemerbirne erhält die 
Luft aus dem hohlen 
Zapfenringe k durch die 
schrägen Düsen (/ seit- 
wärts zugeführt. Durch 
eine derartige seitliche 
Zuführung der Luft wer- 
den die hohen Wind« 
drucke vermieden . so 
ilafs eine kleine Gebläse- 
maschine ausreicht. 



Nr. 29304 vom 30. De* einher 1883. 

Anthony Spencer Bower in Saint Neols, Graf- 
schaft Huntingdon. England. 

Neuerung «« •im Apparnten zur Erzeugung einer 

Schutzhülle für Eisen k«<J Stuhl. 




. d ö o o io 

lO 0 0 ODO O O { 
I O o u 0 T 0 0^ 




Die in einem Generator A erzeugten Gase gelangen 
durch einen Kanal nach der Verbrennungskammer I> 
unterhalb der Kammer E, in welcher die zu behandeln- 
den Gegenstände sich belinden. Die Gasmenge kann 
durch einen Schieber regulirt werden. Die Kammer 
I) ist mit durchbrochenen Scheidewänden versehen, 
welche dazu dienen, die Gase innig mit Luft zu ver- 
mischen und auch als Accumulatoreu der Wärme 
fungiren. Die Verbrennungsproducte gelangen weiter 
durch einen seitlich angeordneten Kanal / und die 
OefTuungen /' in die Oxydirungskaminer E und er- 
zeugen auf der Oberfläche der darin befindlichen 
Artikel aus Eisen oder Stahl eine aus magnetischem 
Oxyd bestehende Schutzhülle. Die Enden der Kam- 
mer E sind durch Thören verschlossen, so dafs die 
Verbrennungsproducte durch die Oeffnungen .V des 
Bodens abziehen und in den Kanal X gelangen, welcher 
sie durch Oeffnungen O nach dem Regenerator /' 
tührt. letzterer besteht in einer durch eine hori- 
zontale Scheidewand in zwei Theile getheilten Kam- 
mer, welche von einer Anzahl Röhren durchzogen ist 
An diese geben die Verbrennungsproducte ihre Hitze 
ab und streichen dann durch einen Ganal .S nach 
dem Schornslein. Der Eintritt von Luft zur Ermög- 
liclnmg der Verbrennung in der Kammer P wird durch 
ein Ventil regulirt. Die durch das Ventil gelangende 
Luft strömt durch die Röhren in P und wird durch 
dieselben vorgewärmt, so dai's sie hoch erhitzt in die 
Kammer l> eintritt. I m auch Dampf in dem Apparat 
anwenden zu können, ist das Lufteinlafsventil mit 
einer perforirten Rampliöhre versehen, welche mit 
einem Darnpfgeneratnr communieirL 
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No. 28 943 vom 8. Munt 1884. 

Albert Reinecken in Eller hei Düsseldorf. 

Zerkleinerungxnuisehine für Fei nhlerhttb fälle aller Art. 

Zur Herstellung liegelrechten Blerhschrotes werden 
die Feinhleehahfälle zuerst zwischen den Walzen Ii 
zu einem Kuchen EUMm mengeprefsl . gelangen dann 




fiber die Platte O hinweg zwischen die Zuführungs- 
walzen C und von hier zwischen das feststehende 
kammartige Messer Ii und ebensolche Messer /•' der 
Trommel 



Nr. 29 21*1 vom 22. April 

i*84. 

Franz Bürger- in 
Bulmke bei Gelsen- 

birchen. 

Neuerung nn Ileifxirimt- 
xehieltern. 
Ben Sitz für den Schie- 
her Ii bilden ringförmige 
Ei n haust üek t'AA, welch e 
im Gehäuse E abgedich- 
tet und befestigt werden 
durch eine Asbestdich- 
tung und federnde 
Hinge P, die in die Nu- 




ten ti der Theile A ein- 
gelegt werden und nach 
dem Einbringen in die 
Nuten h in E hinüber- 
federn. 



Nr. 29220 vom 12. Deeembcr 1883. 
Erazm. J. Jerzmanowski in New- York, V. St. A. 
Verfahrt» zur Erzeugung ron Wnwrgn*. 




Nachdem die Kammer A mit Kalk und die 
Kammer Ii mit. Anthracit gefüllt worden ist . lftfst 
man Luft und Naphtha durch Bohr // am Boden der 
Kammer Ii eintreten und cvent. eine kleine Menge 
Dampf. Sobald die Naphtha in der Kammer H ent- 
zündet und das Ventil des Bohres E verschlossen, 
dagegen jenes des Bohres Ii geöffnet ist . erhitzt die 
hrenneude Naphtha den Anthracit in der Kammer /•'. 
und die Verhrennungsproducte gehen durch die Kam- 
mer A nach abwärts und von da aus durch das 
Bohr E in das Ausflnfsrohr /•'. dessen Ventil dann 
geöffnet wird. Nachdem die Kohle und der Kalk 
tüchtig erhitzt worden sind, werden die Ventile in 
den Röhren <1 und // geschlossen, ebenso in den 
Böhren D und Nachdem das Ventil im Bohr E 
geöffnet worden ist. werden Dampf und Naphtha durch 
die Bohren /- und E eingespritzt und bei Berührung 
mit dem Kalk der Kammer A in Wasserstoff und 
Kohlensäure verwandelt. Von da aus. durch das 
Bohr E hindurchgehend . gehen sie nach abw ärts 
durch den heifsen Anthracit in die Kammer Ii, die 
Kohlensäure wird dort in Kohlenoxyd verwandelt und 
das Gemenge entweicht durch das Hohr .1/ und die 
Vorlage C in den Behälter oder einen andern ange- 
messenen Apparat. Durch das Bohr P kann eine 
weitere Menge Luft in die Kammer .1 eingetrieben 
werden, um die vollständige Verbrennung der durch 
das Bohr Ii heim Erhitzen des Apparates streichen- 
den l'roducte zu bewirken. 
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Statistisches. 



Statistische Mitteilungen des Vereins deutscher Eisen- und StahlindustrieHer. 

Production der deutschen Hochofenwerke. 





(1 r u p p e n - R e z i r k. 


Monat D< 

Werke. 


comßor 1834 

Production. 


• 

HoheiHOU. 


(Rheinland. Westfalen.) 

Oatdeut*chr Gruppe 

(Schlesien.) 

Mitteldeutxche Gruppe 

(Sachsen, Thüringen.) 

yorddeutfehe Gruppe 

(Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.) 

(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 

(Saaibezirk, Lothringen.) 

Puddel- Roheisen Summ» . 
(im Novemher 18*4 


32 
12 
1 
1 
12 

8 


r.7 022 
3<H>22 
r>34 
920 
3S 449 

41 646 


66 168 r>93 
Uli 1 AU 439) 


Hpi«*ar«-'i- 


Süddeutsche Gruppe 

Spiegeleisen Suiuina . 
(im Novemher 1884 


12 
1 


8 :,29 

l :,40 


13 
12 


10 069 
7 938) 


lio«N«»m«»i* - 
1<o1m»Imoii. 


S'ordweslliche Gruppr 

Mitteldeutsche Gruppe 

Süddeutsche Gruppe 

Hessemer- Roheisen Summa . 

(im Novemher 1*84 


12 
1 
1 
1 


32 193 

l r,r.7 

979 
1 G00 


V> 

i<; 


36 329 
38 8M>) 




Xordicattliche Gruppr . . . . 

Südirestdcutsrhe Grupp* .... 

Thomas-Roheisen Summa . 

(im Novemher 1884 


6 10 111 

2 8r,o 

1 7 34 2 

2 1 Soo 

3 7 G27 


14 
14 


40 730 
43 0H41 


CirI<»J*Mot*<*i* 
Kohoimou 

uml 

Gnniwnarcn 
I. 8? hMclsaiip. 


Süd westdeutsche Gruppr 

füelViTci-ltnheisen Summa . 

Inn .Novemher 1**4 


>i 
9 
2 
1 

tl 

-> 
■ » 


8 792 
1 733 

1 166 

20 679 
4 727 


37 (»97 
33 :?1.V21) 


Z u s a in in <j n s l e 1 1 ii n g. 
Puddel- Roheisen 

Hessenier - Roheisen 

An ui. Beidersfidweet- »Jielseroi -Roheren 

deutscht'» Gruppe ist . Summa 
«lie Production vom „ , ,. , ... . . , _ ',' . 
Nnveinl» (S '>0 Nr Ii Production der Werke, welche Fragebogen 
wie nachstehend, zu mVI ' 1 '»' i »' t »oHet h«b«i. nach Schätzung 

berichtigen: Produktion im 1 )>•>•? ,nhrr / 

I'uddel - KoheiftCii Production im lu-cmber Jsv; ..... 

40 942 Tonnen. Production im .\V<< >, >,!„■, ■ .... 
(;ielserei - Roheisen Production vom 1. ./,u,u„r b<* :u. Ihr. J>-1 

2991 Tonnen. Production com 1. Jonuor hin \l.lhc. 


168 093 
loor.9 

36 329 
40 730 

37 097 


292*1* 
2 M00 


29'. 6)8 
2'»2 129 
2'.»3G9l 

3Ö72 I.V. 

3 380 7^8 



D 
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Production der deutschen Hochofenwerke in 1884, 

verglichen mit dem Vorjahre. 

Tonnen ä 1000 Kilo. 







1. 


2. 


3. 


4. 


5. 


6. 


?• 


8. 






Puddel- 








Gletserei- 


Abge- 


Summa 


Summa 






Spiegel- 


Bessemer- 


Themas- 


schätzt i» 




nUilCi mXJii 






Roheisen. 


eisen. 


Roheiten. 


Roheisen. 


Rohci 56n . 


Werke. 


in 1884. 


in 1883. 






1C8 940 


8 708 


37 202 


33 459 


28 403 


3 200 


280 062 


278 995 


Februar . . . 




ir,7 012 


9 778 


40 796 


33 569 


29 420 


2 800 


273 375 


269 220 






175 770 


10510 


38 943 


40 845 


35 726 


3 100 


304 900 


285 536 






173 262 


10 310 


44 384 


46 270 


28 557 


2 800 


305 628 


279 706 






182 950 


11071 


40 472 


40 685 


28 340 


3 300 


306 818 


282 040 






181 729 


11 r.78 


41528 


39 667 


26 034 


2 900 


303 436 


274 857 






179 020 


10 471 


44 129 


37 855 


28 243 


3 200 


303 518 


281 960 






172 445 


11 118 


44 019 


41 193 


34 811 


3 300 


306 886 


283 558 


September . . 


■ 


165 428 


1 1 033 


37 200 


44 «41 


32 928 


3 100 


294 330 


278 486 


Oftober . 


... 


173 504 


7 926 


42132 


46 792 


29 939 


3 600 


303 893 


292 282 


November 


• * • 


169 439 


7 938 


38 859 


43 034 


31 521 


2 900 


293 691 


282 019 






168 593 


10 060 


36 329 


40 730 


37 097 


2 800 


295 618 


292 129 


Summa 


in 1884 


2 0i]8 692 


120 555 


480 083 


488 740 


371 079 


37 000 


3 572 155 


3 380 788 


Die sul» ß abgc 


schützte 


















Production von 


37 000 


















To. wird anzunehmen 


















>ein mit ra. , 


• • • 


5 000 


8 000 






24 000 








Demnach Summa 


2 073 092 


128 555 


486 083 


488 740 


395 070 


37 ono 


3 572 155 


3 380 788 










974 


829 






ohne Bruch- und 








1 103 384 








Wasrhciscn. 



Nach amtlicher Statistik (für ibs4 noch unbekannt) wurden producirt: 





Puddeleiscn. 


Betsemer- 
und Spiegeleisen. 


Qielserei- 
Roheisen. 


Bruch- und 
Wascheisen. 


Roheisen 


In 1883 .... To. 
■ 1882 .... ■ 
- 1881 .... 
v 1880 .... 


2 002 195 
1 901 541 
1 728 952 
1 732 750 
1 592 814 


1 072 357 
1 153 083 
«80 750 
731 53* 
461 253 


379 643 15 524 
309 340 16 835 
281613 10 694 
248 302 16 447 
101696 j 10S24 


3*69 719 
3 380806 
2 914009 
2 729 038 
2 226587 
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Die Eisen- und Stahlwerke der Vereinigten Staaten. 

Aus der von James M. Swank, Sccrctär des Vereins der amerikanischen Eisen- und Slahlindustricllcn, 
veröffentlichten neuen Ausgabe des Handbuches über die »Eisen- und Stahlwerke der Vereinigten Staaten«*, 
theilen wir die nachfolgenden .summarischen Angaben mit: 



1. September 
18S4. 



25. Juli 
1Kn>. 



Auzahl der betriebsfähigen Hochöfen 

Anzahl der am 1. Sei>temher in Bau begriffenen Hochöfen (10 für Koks, 

2 für Authracit, 4 für Holzkohlen) 

Jährliche I^istungsfTdiigkcit der betriebsfähigen Hochöfen in .Netto - Tünnen 

(ä 2<>00 Pfunde 907 kg) 

Jährliche Leistung der Koks • Hochofen in Netto-Tonnen 

. , « Authracit-Huchöfen in Netlo-Tonneii 

, . Holzkohlen-Hochöfen in Nelto-Tonneii ....... 

Anzahl d'T hetriel>sfahigeii Walz- und Stahlwerke 

Anzahl der im Bau begriffenen Walz- und Stahlwerke 

Anzahl der Schienenwalzwerke 

Anzahl der Puddelöfen (Doppclöfen sind für zwei gerechnet t 

Anzahl der Wärmöfen 

Auzahl der Wakenstrafseu 

Jährliche Leistungsfähigkeit der Walzwerke an fertigen Eisen- und Stahl- 

fabrieaten in Netto-Tonnen 

Anzahl der Walzwerke, welche mit Nägelfahrication verbunden sind .... 

Anzahl der Nägehiiasehinen 

Auzahl der im Bau begriffenen Xägelfahrikon 

Anzahl der in <lcn neuen Fabriken aufzustellenden Maschinen 

Auzahl der betriebsfähigen Bessemei Stahlwerke 

Anzahl der im Bau begriffenen Besscmerstahhverkc 

Anzahl der Bessemerkonverter 

Jährliche Leistungsfähigkeit an Ingols in Netto-Tonnen 

Anzahl der betriebsfähigen Martin-Werke 

Anzahl der im Bau begriffenen Martin-Werke 

Anzahl der Herdschmelzöfeii 

Jährliche Leistungsfähigkeit derselben in Netto-Tonnen 

Anzahl der Tiegelgufsstahlwerkc 

Anzahl der Tiegel 

Jährliche Leistungsfähigkeit 

Anzahl der sonstigen Stahlwerke 
Anzahl der sich mit der Stahl ve 

Anzahl der Schmiedeeisen-Frischhülten 

l<eistungsfähigkeil derselben in Netto-Tonnen 

Anzahl der Stahl-Frischhötten 

Leistungsfähigkeit derselben in Netto-Tonnen 

Bei einem Vergleich der Zahlenangaben gelangt mau zu dem Schluß, daß während des etwas mehr 
als zweijährigen Zeitraums, den die Statistik umfaßt, trotz der allgemeinen Ungunst der Geschäftslage viel 
gebaut und die Leistungsfähigkeit der Werke erheblich vergrößert worden ist. 

* Siehe unter „ßih-herschau" am Schlüsse dieser Nummer. 
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Berichte Uber Versammlungen verwandter Vereine. 



Verein fQr Eisenbahnkunde zu Berlin. 



am 2. Herein her lss4. 

Berr Geh. Begierungsrath l'rofessor 
Beuleanx spricht Ober die neueren ame- 
rikanischen Fort sch r it te im Bau der Waagen. 
Fmptindlichkeit und Genauigke it der gleicharmigen 
Waagen werden wesentlich beeinflußt durch die 
Beibung; um ilieselbe zu vermindern, hat man die 



Drehza|ifen möglichst dünn gemacht und sie nur theil 
weise mit Kreisprufil. anderntheils mit rechteckigem 
unten gerundeleu l'rofil hergestellt. Aber auch diese 
.Halbzapfen' bieten noch viel Beibuug. indem sie bei 
mefsbarer Größe mit ihren Fmf'angselenieiiten noch 
vcrhfdtnißniäßig große Wege zurücklegen. In einen 
tauglichen Stand sind die Waagen erst gekommen, 
nachdem man die Halbzapfeut1ä< den sclineiilvtiföriiiig 
gestaltete. Uie Kiiipliiidlichkeit der Waagen hat da- 
durch bedeutend zugeiioiiiuieu und unsere Waagen 
sind in der Thal recht empfindlich und sehr genau. 
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Je grofser die Last, desto geringer «lio Empfindlichkeit; 
je kleiner die Waage, desto geringer Ireten die Festig- 
keitsrürksiehten auf und man kaiin daher für geringe 
Gewichte außerordentlich feine Waagen herstellen. 
Feine Waagen sind aufserdem, wie man sagt, unwirsch 
und ungeduldig gegen zu starke Belastung; bei einer 
zu starken Belastung einer feinen Waage leiden die 
Schneiden, indem sie einen zu grofsen Flärhendruek 
erfahren. Bei clor in Herlin befindlichen vorzüglichen 
Werderschen Fcsligkeitsmaschine hat man da» Mög- 
lichste gethan, um den Fläeheudriick auf die Schneide 
herabzuziehen, und diese deshalb sehr laug {'.WA) muii 
gemacht. Wenn man bei dieser Maschine ein Gewicht 
von lou 'rönnen wirken Heise. so ergäbe sich, unter 
Annahme einer Auflagerhreilc von ' i mm. ilafs auf 
den Quadratniillimctcr der Schneide M>»'> kg Druck 
kommt. Kinen solchen Druck kann gehärteter Stahl 
nicht vertragen, weshalb die Maschine, obgleich sie 
noch nie so stark beiastet worden ist. tiefe Kerben 
in die flachen Schneidclagcr eiugeprefst hat. An dem- 
selben Ucbel leiden auch unsere grofsen Brücken- 
waagen für Lastenwäguugen aller Art. Daneben bildet 
auch die Entlastung der Waagen, während die Last 
aufgelegt wird, grofse Schwierigkeit. Als nun Herr 
Kmery den Auftrag erhielt, eine noch viermal stärkere 
Festigkcitsinaschinc . nämlich eine solche für 400 
Tonnen zu cuiistruiren. überwand derselbe die bezeich- 
neten grofsen Schwierigkeiten durch die Anwendung 
besonders gebauter (iclenke und durch die Art und 
Weise der Kraftübertragung. Das an die Stelle der 
Schneiden gesetzte Gelenk, welches man mit dem 
Vortragenden B 1 a 1 1 g e I e u k nennen kann, verwendet 
Herr Kmery sowohl für Zug. als für Druck. Das für 
solche Blattgelenke benutzte Blech ist besonders dflnn. 
bis zu ' ii mm. Aufscr der allgemeinen Form (welche 
der Vortragende durch Zeichnungen näher erläutert) 
ist noch besonders die Frage wichtig, wie das senk- 
recht stehende, mit starkem Druck belastete Stück an 
Schwankungen verhindert wird. Das Stück mufs mit 
grofser Genauigkeit gerade geführt werden. Zu dieser 
Geradführung ist ebenfalls das Blattgelenk benutzt; 
der senkrechte, in senkrechter Dichtung gerade zu 
führende Stab ist durch zwei horizontale Stahlblätter, 
die an ihren Enden am Gestell befestigt sind, an 
Qucrschwankungen verhindert und ein zweites Paar 
Stahlblauer , rechtwinklig zu den vorigen, hindert 
Schwankungen in der normal zur ersten gerichteten 
Ebene. Drehungen des Stabes um eine senkrechte 
Achse sind dadurch verhindert, dafs die Führungs- 
blätter paarig angebracht sind. Indem nun diese Ein- 
richtung auch am unteren Ende des Stabes angebracht 
ist, wird derselbe gerade geführt und die mit dieser 
Einrichtung ausgerüstete Waage kann als reibungs- 
frei bezeichnet werden. Bei der ersten Probe wurden 
zunächst 100 Pfund Last aufgelegt und mit derselben 
sehr schnell sieben Wägungeti vorgenommen ; dabei 
ergab sich die Genauigkeit, d. Ii. die Differenz swischen 
der Maximalangabe und der Minimalangabe von l>iög, 

1 1 
,L ''• :{MUUÜ.:.U ~ 17.VJUIK), ™»' cn<1 '»'«-* * r " fs,e »>' s - 
her durchschnittlich bei chemischen Waagen erreichte 
1 

Genauigkeit "f^Qyyy beträgt. Die Kraftübertragung 

geschieht, indem die Vorrichtung zur Aufnahme der 
Last gel rennt w ird von der Wägevorrichtung, w elche 
in Verkehr stehen durch hydrostatischen Druck in 
einer feinen Rohrleitung. L'iu nun die bei einer Constitu- 
tion wie derjenigen einer gewöhnlichen hydraulischen 
Presse auftretenden Ungenauigkeiten infolge der 
Reibungen an den Kolbendichtungen zu vermeiden, 
hat Emery die zur Geradführung angewendete Metall- 
mcuibrane auch als Mittel zum Kolbeuubschlufs benutzt. 
Der in dem Cefäfs steckende, nach unten verbreiterte 
Kolli. 'ii von kreisrunder Grundfläche ist mit Membran- 



I dichtung an das Gefäl's angeschlossen. Zwischen der 
Bodenlläche dieses Kolbens und der inneren Grund- 
fläche des (icfäfses befindet sich das Wasser, welches 
durch ein auf der einen Seite befindliches Hohr zu- 
i oder abttiefst. Am oberen Ende des rohrartig fort- 
1 gesetzten Gefäfses befindet sich eine zweite ringförmige 
I Membran, welche die Geradführung vollzieht. Der 
Kolben ist von oben, behufs Aufnahme der Last, 
durch ein glockenförmiges Stück überdeckt , und 
zwischen Kolben und Obertheil. zur Vermeidung slofs- 
artiger Wirkungen, ein GummibufTer eingeschaltet. 
Vermittelst des 1 bis 1','a mm weiten Leitnngsrcdir- 
, chens steht das Wasser unter dem I^astkolben in Ver- 
kehr mit dem Wasserinhnlt eines zweiten Gefäfses 
oder Kolbeuraumes an der Wägevorriehtung; diesen 
zweiten Kolben nennt man den Mefskolben; dessen 
Druckfläche wird bei Waagen für grofse Lasten kleiner 
als die Listkolbens gewählt. Behufs Auflegung der 
Gewichte wird an den Waagebalken eine Stange mit 
Blaltgelenk augehängt und diese Stange mit einer 
. Reihe symmetrischer ronsolartiger Vorsprüuge ver- 
, sehen, welche die Gewichte aufnehmen ; letzlere befinden 
sich auf einer ähnlichen Trageslauge, welche mittelst 
Hebewerk an der GewiehtsUnge auf- und niederbewegl 
werden kann. Die Stufenabstäude der zweiten Stange 
j sind so abgemessen, dafs beim Senken des Stabes 
I zuerst das oberste Gewicht, dann das zweite u. .*. f. 
bis zum zehnten sich auf die Vorsprünge der Gewicht- 
stange aufsetzt. Solcher arithmetischen Gewichtauf 
lager befinden sich bei grofsen Waagen mehrere, z. B. 
vier an demselben Balken, an solcher Armlänge au- 
gebracht und von solcher Gröfse. dafs sie Zehntel, 
Hundertstel. Tausendstel, Zehntausendstel einer Ein- 
heit am Mefspunktc darstellen. Indem man nun diese 
GewicliLswirkungen nacheinander eintreten Iäfst, kann 
man die Wägung auf die erforderliche Zahl von 
Dezimalstellen ausführen, die Dezimalstellen selbst 
aber an dem Zeigerweike der Hebelvorrichtung un- 
mittelbar abschen. 

Herr Regierungs- und Baurath Stock macht 
Mittheilung von den seitens der Kgl. Eisenbahn-Direc- 
tion zu Frankfurt a. M. mit gutem Erfolg angestellten 
neueren Versuchen für die elektrische Beleuchtung 
von Eisenbahnzügen auf der Bahnstrecke Fulda-Elm. 
Die Dynamo-Maschine war in dein Versuchszuge an 
einer Seite eines bedeckten Güterwagens angebracht, 
auf der andern Seite des Wagens die Aczumulatoren. 
Die von der Firiuu Mohring in Frankfurt a. M. her- 
gestellte Dynamo-Maschine wird mittelst eines Treib- 
riemens von einer Achse des Wagens betrieben; sie 
• erzeugt bei 7'>0 Tonren eine elektromotorische Kraft 
von HO Volts bei l'J Amperes Stromstärke. Beim 
Anhalten des Zuges oder einer Verminderung der 
Zuggeschwindigkeit auf '30 km in der Stunde wird die 
Dynamo-Maschine durch einen Umschalter aus- und 
gleichzeitig die Aczumulatoren eingeschaltet. Beim 
Anfahren tritt die Umschultung in umgekehrter Weise 
ein. Die 2fi Aczumulatoren enthalten so viel Elek- 
trizität, um bei Schnellzügen die Beleuchtung während 
des Aufenthalles auf den Stationen zu übernehmen. 
Die Einrichtung der Maschine kostet '2-">00 Mark und 
die Einrichtung eines Personenwagens KT»— st) Mark; 
der Preis der elektrischen Beleuchtung berechnet sich 
für Stunde und Lampe auf 0,8 Pfennig. 

Herr Regierungs- und Bau rat h Dr. zur 
Nieden macht im Anszhlufs an seine in voriger 
Sitzung mitgetheiltc Durchbohrung einer Dahnschwelle 
durch eine von einem Eisenbahn-Fahrzeug abgebrochene 
eiserne Stange des Bremsgehänges Miltheilung v>m 
einer ähnlichen durch den fahrenden Zug auf der Berlin- 
Anhaltischen Bahnstrecke vorgekommenen Durch- 
bohrung eines Brückenbalkens: derselbe erwähnt die 
j für die Befestigung der Verbindungsstangen an den 
| Achshnltern in Anwendung belindlichen verschiedenen 
! Ci.nstructionen und bemängelt, dafs die am wenig- 
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slen zuverlässig erscheinende Construclion sich noch 
an der Mehrzahl der Fiscubahnwagcn vorfinde. 

Herr <i e Ii ei in e r Bau rat h Slanihke bemerkt 
hierzu, dafs die bemängelte Constrnrtion schon seil 
längerer Zeit l»ei neuen Wagen nicht mehr zur An- 
wendung koinnie und hei den älteren Wagen allmählich 
verschwinden werde. 

Im Fragekasten befindet sich die Frage: l'm 
gröfserc Fahrgeschwindigkeit zu ermöglichen, wurde 
in Amerika vor 2 bis % Jahren die Fontainesche 
Lu<-oinutivc conslruirl, deren l'rincip darin bestand, 
dafs die Kolbenstange der Gründer auf die Treibräder 
nicht direel, sondern erst mittelst eines Frictionsrades 
zur Einwirkung kommt und zwisc hen dem Treib- und 



dem Frirtinnsrade imeh eine Umsetzung stattfand. 
Ist Weiteres darüber bekannt, ob dieses System sich 
bewährt bat? -- Herr Stambke bemerkt, dafs ein 
ähnliches bei einem Coneurreiiz-Project für eine 
Locoiuotive der Rheinisciien Eisenhuhn vor einigen 
Jahren zur Anwendung gekommenes Princip sich nicht 
als vnrlheilhaft erwiesen liabe. Herr Heiileanx er- 
wähnt, dafs in Amerika neuerdings wieder Versuche 
mit einer solchen Locoiuotive unbestellt würden; das 
derselben sei noch nicht bekannt. 
Der Vorstand des Vereins wird durch Aeclamation 
in seiner bisherigen Zusammensetzung für das Jahr 
1*85 wiedergewählt. 



Ergebnifs 



Referate und kleinere Mittheilniigeii. 



Klein-Besscmer-Betrleb. 

Die Bedeutung der Kl e i n b es s e m e rei 10 r die 

alpine Eisenindustrie 
ist der Titel einer umfangreichen Abhandlung von W. 
Hupfeld, Director des Haffinirwerkes in Prävali in 
Kärnlhen, in den Nr. 1 bis 3 der Oesterreichischen 
Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen d. J. 

Indem der über die Grenzen seines Vaterlandes 
vorteilhaft bekannte Verfasser das jahrelange lieifse 
Hingen um die Herrschaft zwischen Flufseisen und 
Schwei fseisen in interessanter Weise beleuchtet, kommt 
er zu dem Schlufs, dafs die Bettung der Industrie 
der Alpenländer in dem täglich schärfer auftretenden 
Wettbewerb mit dem im Converter erzeugten Thomas- 
llufseisen dadurch anzustreben sei, dafs man zunächst 
dem jetzt dargestellten Besscinereisen die dem- 
selben eigenthümliche Härte und die darin auftreten- 
den Spannungen durch entsprechende Behandlung 
benehmen müsse, du dasselbe Tür alle Walzproducte, 
die einer spätereu Bearbeitung nicht unterliegen, 
mit einem Si-Gehult bis zu 0.5 To. entsprechender Mn- 
( .ehalt vorausgesetzt, sich sehr put bewährt habe. 
Verf. hat von ihm erzeugte» Bessemereisen von der 
Zusammensetzung 0.12-0.20 % G. 0.o:{ — 0.00 Si. 
0.25- -0,4 Mn, 0.03.*. - 0.05 l> und 0,01 - 0.0:! S sogar 
als sehr gutes Kesselmateria) seit 10 Jahren erprobt. 
Wird dagegen KohlenstofThärte benölhigt oder ist 
noch weitgehendere Bearbeitung des Walzproducts 
erforderlich, so darf der Gehalt an Silicium nicht 
mehr so hoch sein. Da das Martineisen wegen der 
Hohe der Erzeugungskosten nur beschränkt in Betracht 
kommt, so mufs für solche Zwecke angestrebt werden, 
«•ine Methode zu finden, bei der in dem Goiiverlirungs- 
l'rocefs das Silicium möglichst eliminirt werden kann. 
Nachdem Dr. Müller ivergl. -Stahl und Eisen« 1SS4. 
64) darüber aufgeklärt hat, dal's das Metallimd nur 
bei hoher Temperatur aus kieselsäurcreicher Schlacke 
das Silicium wieder aufnimmt, reducirt sich die Auf- 
gabe darauf, überhaupt mit geringerer Temperatur 
zu arbeiten. Nach der Ansicht des Verf. bietet die 
Verarbeitung kleinerer B o h e i s e n c Ii a r g e n 
in entsprechend kleineren Apparaten unter 
directem Abgufs der Blöcke aus dein Converter ein 
Mittel, um dem für die Wettbewerber des Thomas- 
flufseisens gewünschten Ziele näher zu kommen. 

Es wird dies Frincip einerseits durch die Engländer 
Glapp A: Griffilh im stehenden Converter und au- 
•lererseils im sogenannten A v e s t a - Procol's angewendet. 
(Vergl. -Stahl und Eisen. |ss4 t 410.) Beide Methoden 
haben weder in Oesterreich I ngam noch in Deutsch- 
land bisher einen Erfolg gehabt. 

Zu den vom Verfasser in Prävali angestellten Ver- 
suchen hatten die günstigen Destillate de- Betriebes in 



Avesta die Anregung gegeben. Die Vorversuche 
wurden in einem kleinen Converter von denselben 
Dimensionen wie der in Avesta in Betrieb befindliche 
vorgenommen ; derselbe wurde in einem grofsen Con- 
verter nach Abnahme seiner Haube und des L nter- 
theils eingebaut. Trotz der mangelhaften Einrichtung, 
namentlich trotz der langen Fülldauer, verlief die 
Charge genügend heifs und das Giefsen sehr gut. 
•las Material war wesentlich weicher als sonstiger 
Bessemerstahl. 

Wegen der Benüthigung des benutzten grofsen 
Converters zum gewöhnlichen Betriebe schritt man 
hierauf zur Anlage eines kleinen Converters. Dieselbe 
urtifafste auf einem gemauerten Fundament einen 
gufseisernen, in zwei Lagerständern drehbaren Mittel- 
ring, in welchem der Converter mit einem Winkelring 
und Keilen befestigt wurde. Die Windzuführung ge- 
schieht wie üblich durch eine hoble Achse, der Wind 

\ wird auf To 111 Entfernung durch 500 mm I. W. 
habende Blechrühren zugeleitet, die Bewegung erfolgt 
durch zwei Mann an einem Handrude, das mit Ge- 
triebe von 1 : 5 in ein auf der Achse aufgekeiltes 
Zahnrad eingreift. Der Converter steht auf der Hütten- 
sohle, zum Gusse dient eine («ruhe, in der die Coquillen 
auf Wagen laufen. Zur Füllung des Con veiters und 
Manipulation der Coquillen und Blöcke wird ein 

1 gewöhnlicher Giefsereidrehkrahn gebraucht. 

Wider Erwarten verlief zuerst der continuirliche 
Betrieb, bei «lern alle 50 Minuten abgestochen wurde, 
sehr unbefriedigend. Trotzdem das Koliciscn 2,5 n u 
Si und 5.5 ;v, Mn enthielt, verlief die Charge bei 
einer Dauer bis zu :?5 Minuten zu kalt. Es wurde 
dies auf die Qualität des Boheisens geschoben, zu 
dessen Krblasutig damals nur sehr mangelhafte Holz 
kohlen zur Verfügung standen und das in dein 2 111 
weilen Gestelle eine nur geringe Höhe einnahm. Als 
man dann dazu überging, nur eine kleine Charge mit 
jeder grofsen zu Verblasen , indem man jeweilig 
700 bis 750 kg Boheisen der grofsen Pfanne entnahm, 
erhielt man gute Resultate. Im Dcccmbei- liel infolge 
der Anlieferung besserer Kohle ein sehr m hönes 
graues Boheisen. mit dem Verf. dann den continuir- 
lichen Betrieb mit bestem Erfolg aufnahm. Der Ofen 
Nr. I wurde in einslündigen Intervallen für lt bis 1* 
aufeinanderfolgende Chargen abgestochen, eine l'ntei- 
brecltung trat auch dann nur wegen Platzmangels für 

j die Ingots etc. ein. 

Nach diesen Betriebsergebuissen betrachtet Hupfeld 

: es als feststehend, da ('s man kleinere Hochöfen an- 
standslos alle Stunden abstechen kann, mithin im- 
stande ist. ihre ganze Frzeugung in einem kleinen 
Converter zu verarbeiten, wenn man regclmäfsig ein 
sehr hitziges •.-.des ltoher-en /in Verfügung ha!. Dal- 
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ein solches Grundbedingung 10 r das Gelinge 
Proresses ist. kann gar keinem Zweifel unterworfe 



gen des 
fen sein. 

Wenn jedci l'ebcigang ins Mattere halte einen starken 
Auswurf zur Folge. Directer Betrieb, d.h.. wenn man das 
Hoheiten direet in den Converter laufen lassen kann, 
wird sieh wahrscheinlich noch günstiger gestalten, aber 
selten ausführbar sein. Jedenfalls sind Abkühlungen 
durch lauge Hinnen etc. zu vermeiden. 

Für Holzkohlcuöfen ist die Erzeugung eines gleich- 
inäfsig hitzigen und garen, grauen Roheisens nicht 
leicht durchführbar: für gröfsere Oefen von :i0 l 
l'roiluctioii pro 24 Stunden ab ist es unmöglich. Posten 
von WO bis 1000 kg abzustechen, so dal's Verfasser die 
Anbringung eines Zwisrhenapparates, in dein das Roh- 
eisen anzusammeln und nach Bedarf zu überhitzen 
wäre, in Erwägung gezogen hat. Er ist mit Trappen 
der Ansicht, dafs ein Gasllanimofen Iiiemi bestgeeignet 
ist. (Vergl. Seite 20.) 

Die bisher erblasenen Chargen verliefen günstig 
mit wenigen Ausnahmen, wo das Molieisen zu kalt 
war. Nach 1 bis 2 Minuten, manchmal sofort, stellt 
sich lange Flamme ein, die unter starker Rauchentwick- 
lung bis zum Ende anhält. Zur Beurtheilung des 
Eudes werden Schlacken und Metallproben genommen. 
Vor dem Giefsen, aber nach dem Fermmangnnzusatz. 
der zwischen 0.2."» bis 1 <•„ schwankt, wird das Bad bei 
Bedarf durch kalte Eisenabfalle abgekühlt, die bei direc- 
tetn Gufs bis zu 10 Sä des Einsatzes betragen. Es wird 
dabei die oben mehr erkaltete Sehlackcndccke im Con- 
verter zurückgelassen und das Metall in sehr dünnem 
Strahle langsam ausgegossen. 

Die Qualität dieses Bessemeistahls ist nach den 
bisherigen Erfahrungen eine bessere als die des ge- 
wöhnlichen Proi esses. Die Zähigkeit ist entschieden 
gröfser als bei Schweifseisen, die Schweißbarkeit voll- 
kommen befriedigend, die Dehnbarkeit eine sehr hohe. 
HO aufeinanderfolgende Siebenerchargen ergaben im 
Durchschnitt 0.02*1 % Si und zwar 11 oder 1* "„ 
unter 0,02. 20 oder 4K.0 "„ von 0.02 bis 0.0:i. 11 
oder US % von 0.o:> bis 0,04, 7 oder 11.0 % von 
0.04 bis 0,0."» und 2 oder .'i.8 ° 0 Von 0.0-'» bis 0,0*»"» % Si 
und reiner im allgemeinen Durehsclmitt 0.1106% C 
und zwar 10 oder 20.6 ",. unter und von 0.10. 2M oder 
HH.:» mit 0,11 und 0.12. 10 oder- 3 1.6 % mit O.Vi 
bis 0.11 bis 01."». 2 oder 3,0 % mit O.I6 % C. während 
die in derselben Zeit im grofseu Converter erhlasenen 
Siebenerehargen einen Durehsclmitt ergaben vmi 
o,0.V» % Si und 0,126 % C. 

Während also nach Meinung des Verf. hinsichtlich 
der l'eberlegeliheit tier Qiiidität im Kleinbetrieb kein 
Zweifel zu bestehen scheint, herrscht weniger Klarheit 
über den w irthschaftlichen Vortheil desselben. Nach von 
Ehrenwerth (vergl. -Stahl u. Eisen« 1**4. S. 413) ist für 
die Alpenländer die Kleinbessemerei der billigste Procefs. 
namentlich billiger als der bisher übliche Bcssemer- 
procefs. Hupfeld bezweifelt dies. Während er die 
Gesammtkosten einer Grofsbesscmerci für eine Erzeu- 
gung von 1"» 000 t Blöcken, entsprechend der Leistung 
zweier alpinen Holzkohlen - Hochöfen . mit "»00 000 ,* 
\i t # = 1 II.) in Rechnung setzt, so dafs die *>0OOi),# 
Zinsen, die diesem Betrieb zur Last fallen, pro 100 kg 
33.3 t'j ausmachen, bringt er die Kleinbessemerei mit 
00 000 M in den Anschlag, so dal's hier auf lUO kg 
nur 0 <J Zinsen entfallen. Das Verhällnifs des Klein- 
betriebes gegenüber dem Grofshclrieb wird sieh nach 
seinem Anschlage etwa wie folgt gestalten: 

höhne per 100 kg ... . 10 ^) 
Feuerfestes Material . . . 20 . 
Roheisen (Mehraufwand) 24 „ 
Verlust au Ingotschopfen 20 . 

Zinsen und Amortisation 33,3 

71 ö 33.3 

d. Ii. es ersieht sich nach Abzug der ZinseudilTrrcuz also 
ein Unterschied von rund 'iO ,y pro |uo kg zu Un- 



gunsten des Kleinbetriebes. Dieser Unterschied wird 
sich natürlich nach localen Verhältnissen ändern, aber 
nie verschwinden, so dafs es aussichtslos erscheint, 
in den Alpeiiländern den neuen Procefs in Wett- 
bewerb mit den bestehenden Bessenierhütten ein- 
führen zu wollen zur Erzeugung von Schienen, grober 
Zeugw aare. Schiffsblechen u. s. w. ; die Frage kann nur 
sein, ob man mit dem Schweifseisen und dem Martin- 
llul'seisen bezw. «lern Thomaseisen eoneurriren kann. 
Von Wichtigkeit ist hierbei der Punkt, ob man die 
Blöcke roh verkaufen oder selbst weiterverarbeiten 
will. Der Blockverkauf würde, weil man dann auf 
kleine Blöcke hinarbeiten mufs, den directen Converter- 
gufs ausschliefsen ; Verf. erachtet den vorgewalztcn 
Block, also Knüppel, Blechplaline oder Bloom als 
die zweckmälsigstc Handelsfonn, da die Verwandlung 
des Blocks in eine solche Form unter Verwendung 
einer kraftigen Blockstrafse und unter Ausnutzung 
der ursprünglichen Wärme billig geschehen kann. 

Die anzusaugende Windmenge berechnet Verfasser 
auf 4"> rjm pro Minute, dieselbe ist auf 1 j bis 1 Atm. 
zu pressen. Auch die Alpenländer müssen demgemäfs 
bei eventueller Anlage einer Kleinbessemerei bei vor- 
handenen Hochöfen fast überall auf Dampf kraft rechnen, 
da disponible Wasserkräfte von *ö bis 100 HP, wenig- 
stens nicht bei den steirischen und kärnthnerischen 
Hochöfen, vorhanden sind. Verf. empfiehlt unter allen 
Umständen die Anlage eines für die angegebene 
Pressung gebauten Gebläses, um nach Bedarf und 
Convcnienz sowohl mit dem Avesta- Procefs als auch 
nach der Methode von Clapp k Griflith. die Verf. 
wegen mangelnder Daten nicht in Vergleich stellen 
konnte, arbeiten zu können. — 

Einen weiteren interessanten Beilrag zur Frage der 
Klein-Bcssenierei liefert P. Turnier in Nr. 4 derselben 
Zeitschrift. 

Tunner gesteht offen, dafs ihm die Ursachen, wes- 
halb die Klein-Besseinerei ein vorzüglicheres Product 
als das Bessemern im grofsen Converter liefere und 
insbesondere zur Darstellung eines sehr weichen, 
faserigen Eisens geeignet sein sollte, nicht fafslich 
sind: es kann nach seiner Ansicht eine Verkleinerung 
der Charge wohl bei der Herdfrischerei und im ge- 
wöhnlichen Puddlingsprocofs von verbesserndem Ein- 
tlul's auf ihre Qualität sein, aber niemals im Be*semer- 
Converter, weil die Durcharbeitung, die im ersten 
Falle von Hand geschieht und der Verbesserung 
fähig ist , im zweiten Falle in der vollkommensten 
Weise von dem geprel'steti Winde besorgt wird. Der 
Vortheil. den die bei dem Avesla-Proeefs erzielte Ver- 
minderung der Abkühlung infolge des directen Ver- 
giefsens aus dem Converter bietet, wird reichlich auf- 
gehoben bei den gröfseren Chargen durch den ver- 
gleichsweise geringeren Verlust an Wärme durch 
Ausstrahlung. Die Sehlackeuvermengung mit dem 
Metalle, welche zwar nach der herrsehenden Meinung 
gerade die Bildung eines faserigen Eisens herbeiführen 
soll, sieht Tunner unter allen Umständen für einen 
Nachtheil an: abgesehen davon, erblickt er keine 
besondere Schw ierigkeit darin, auch bei dem Vergiefsen 
gröfserer Chargen theilweise die Schlacke mit dem 
Metall in die Coquillc gelangen zu lassen. 

„Dal's im grofseu und ganzen*, fährt er fort, „der 
Bessemer- Procefs den Herdfl iseh- und Puddlingsprocefs 
immer mehr verdrängen werde, steht für mich seit 
Jahren aufser Zweifel, weil ich überzeugt bin. dafs 
| erstercr billigere und zugleich liessereQualität producirl, 
dafs aber gerade die Kleinbessemerei dazu geeignet 
sein so», die Herdfrischerei zu verdrängen, kann 
meines Erachtens wohl nur insofern Geltung haben, 
als die Kleinbessemerei . namentlich in Distri' ten mit 
vielen kleinen auf die Verwendung von vegetabilischem 
Brennstoff bahrten Eisenwerken, wegen ihrer gerin- 
geren Anlag-- und Reli-ieb-kn>len. leichter in Anwen- 
dung gebracht werden kann. al< das Bessemern mit 
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gröfscren Chargen. Im übrigen nird jedoch der Bes- 
semer-Frocefs um so vorlheilhafter betrieben werden 
können, mit je gröfsercn Chargen, bis zu 200 bis 300 
Zollet r. (10 bis 15 Tonnen). bei continuirlichcm Be- 
triebe gearbeitet wird.* 

Tunner hält dafür, dal':* der noch vielfach ver- 
breitete Zweifel rücksichllich der Qualität des Bessetner- 
Meüdls , auch für dessen Verwendung zu Schilfs-. 
Kessel- und Feinblechen. Drähten u. dergl.. tätlich 
mehr beseitigt werde. Wenn er nun der Klein-Bes- 
scmerc.i nicht ilen Vorzug einzuräumen vermag, wel- 
cher dieser Arbeil von anderen Seiten , mit Bezug 
auf die besondere, gute, weiche Qualität zuerkannt 
wird, so erkennt er doch die grofse Wichtigkeit an, 
welche der Procefs speciell für die alpiner Verhält- 
nisse hat. 

Die Einführung der Klein-Bessemerei daselbst setzt 
voraus, dafs das Roheisen dem Hochofen direct ent- 
nommen werde. Will man conlinuirlichen Betrieb 
mit Anwendung von Durehweiehungsgrul>cn einleiten, 
so mufs man auf ungefähr jede halbe Stunde eine 
Charge rechnen, deren Gewicht füglich nicht unter 
.500 kg angenommen werden kann. Es entspricht dies 
einer täglichen Hoheisenproiluction von 21 I. ein 
Quantum , das von vielen dortigen Hochöfen über- 
schritten wird und Chargen von 1000 bis 1500 kg er- 
möglichen wird. Je kleiner das Chargengewicht ge- 
wählt wird, umso hitziger mufs das Roheisen sein, 
es darf aber andererseits nicht zu viel Silicium ent- 
halten und mufs deshalb mit einer sehr basischen 
Schlacke erblasen werden. Dies würde 25 bis 30 ?« 
mehr Brennstoff als die landesübliche Darstellung von 
halhirtem Roheisen erforderlich machen : würde man 
das Buheisen im Cupolofen umschmelzeti . so würde 
-ich auch dort der Brennstoff bedarf um 15 bis 20 "„ 
höher stellen als bei der gewöhnlichen Umschmelzerei. 
Mit der Kleinheit der Charge wachsen im allgemeinen 
die Schwierigkeiten, erst bei lOOti bis 1500 kg kommt 
man auf einen dein gewöhnlichen Bessemern ähn- 
lichen sicheren Betrieb. 

.Der vielen Worte kurzer Sinn des vorliegenden 
Artikels geht also dahin," helfet es weiter, „dafs nach 
meiner l'eberzeugung die Klein-Bessemerei nicht in 
Anbetracht einer damit vermeintlich zu erzielenden 
vorzüglichen weichen Qualität . sondern vielmehr in 
der Rücksicht unsere volle Beachtung und Cullivirung 
verdimt. dafs mit diesem Verfahren bei relativ kleinen 
Eisenwerken und mit geringen Kosten der an und für 
sich so wichtige Be-seiuer- Procefs . und zwar mit 
continuirlichcm und dadurch billigerem Bei rieb 
eingerichtet werden kann.* 

Unter continuirlichem Betrieb isl hier verstanden, 
dafs die (»eleu, Maschinen und Albeiter mit thunlichst 
geringen Unterbrechungen vollauf beschäftigt sind und 
das einmal erhitzte Material unter thunlichst geringen 
Verlusten an Hitze möglichst rasch seiner Vollendung 
zugeführt wird, um Brennstoff bedarf, Melallvcrlust und 
Gencralunkosten möglichst zu verringern. Die Durch- 
weichnngsgruhen sind stets vorteilhaft, auch wenn 
die aus denselben kommenden Blöcke nicht mehr 
genügend Hitze besitzen, da sie in diesem Kalle in 
kürzerer Zeit und gleichförmiger erhitzt werden können. 

In einer Schluishcnicrkung bespricht der Verfasser 
noch den in unserer vorigen Ausgabe von Trappen ge- 
machten Vorschlag, betreffend die Kinsrhaltung eines 
Flammofens zwischen Hoc hofen und Converter. Sonder 
Zweifel, meint Tunner, würde auf diesem Wege ein 
s-lets hitziges Roheisen für eleu Converter erzeugt 
werden können, doch scheitert der Vorschlug an den 
Kosten . welche durch Unterhaltung der Flammöfen 
(er halt die Einstellung eines in steter Bereitschall 
yu haltenden zweiten Beserveofens für nolhwendigl ent- 
stehen würden. Unter diesen Umständen mül'ste es nach 
seiner Ansicht denn »loch besser sein, mit gröfseren 
Chargen m arbeiten , die direct vom Hochofen ent- 
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noiumen werden, und zugleich den Hochofen in einem 
entsprechenden, hitzigen Range zu erhalten. 

* • 

Wir erhalten über diesen Gegenstand ferner die 
folgende Zuschrift: 

In der vorigen Nummer dieser Zeitschrift macht 
Herr Trappen den Vorschlag, die Abstiche grüfscrer 
Hochöfen in Flammöfen abzulassen, dieselben dori 
warm zu halten und dann allmählich zu convertiren. 
Zunächst möchte ich bemerken, dafs der Vorschlag nicht 
neu ist und dafs in den Kreisen, welche sich mit der Klein- 
bessemerei befassen, diese Art des Warmhaltcns grösse- 
rer Abstiche schou seit längerer Zeit in Erwägung gezo- 
gen ist, ich berufe mich diesbezüglich u.A. auf meine Ver- 
handlungen milden Herren Hupfeld in Prevali.Lürmann 
und Dr. Otto. Bei einer augenblicklich in Westfalen 
in Ausführung begriffenen Kleinbessemcranlage zum 
directen Convertiren aus dem Hochofen ist im Project 
auch ein solcher OTen vorgesehen. Vorläufig soll aber 
versucht werden, ohne denselben zu arbeiten ; es wird 
dies nach meinen Erfahrungen auch möglich sein, so- 
bald man den Abslich 20 bis 25 cm über dem Boden- 
stein anbringt und dafür sorgt, dafs im gewöhnlichen 
Betrieb die Schlacke nie so tief fällt, um das Ab- 
stichloch zu erreichen. 

In der angegebenen Form ist der Vorschlag meiner 
Meinung nach aber auch nicht anwendbar. Die im 
Flammofen befindlichen und der Flamme ausgesetzten 
Eisenmassen werden sich unzweifelhaft nach einiger 
Zeit in demselben verändern, sie werden entkohlt und 
wahrscheinlich auch entsilicirl werden. Beim Klein- 
bessemerbetrieb kommt es aber in erster Linie darauf 
an, ein ganz gleichmäfsiges und ganz Iwkanntes Mate- 
rial zu verarbeiten, eine Bedingung, die im vorliegen- 
den Falle nicht erfüllt wird. 

Es giebt wohl Mittel, um das Eisen vor solchen 
Veränderungen im Flamm- oder Gasofen zu schützen; 
über ein solches, das sichere Wirkung verspricht, 
schweben zur Zeit noch die Palcntverhamllungcn. 
Veröffentlichungen darüber sind daher noch nicht 
angezeigt, ich behalte mir aber vor. später an dieser 
Stelle darauf zurückzukommen. — 

l'ehergchen möchte ich aber heute nicht . dafs 
mir die Bestrebungen, den Kleinhesseiucrbetrieb für 
den Grofsbelricb. also auf die Benutzung grofser Hoch- 
öfen auszudehnen, nicht ganz richtig erscheinen. 

Der Betrieb im kleinen Converter wird nie s<> 
billig werden wie im grofsen Converter, dies brauche 
ich wohl nicht näher auszuführen. Derselbe kann 
nur dann zweikmäfsig angelegt werden, wenn er auf 
Qualität arbeitet und dieselbe erzielt. Man ist heute 
imstande, aus demselben Rohmaterial, das im grolsen 
und kleinen Converter verarbeite! wird, beim Stahl 
aus dem kleinen Converter den Siliciumgehalt genau 
auf die Hälfte desjenigen Procenlsalz.es zurückzuführen, 
der beim Stahl aus dem grolsen Converter bleibt. 
Ebenso wird der Kohlenstoffgehult bei dem l'rodud 
aus dem kleinen Converter wesentlich geringer als 
bei dem aus dem grofsen Converter. 

Nach Veröffentlichungen von Herrn HupMd (siehe 
weiter oben) ergab der Durchschnitt der Analysen 
von «0 Chargen im grofsen und kleinen Converter 
für Stahl aus: Si C 

dem grofsen Converter 0.0557 ".12»'.. 
dem kleinen Converter o.n-J.s u.llo»;, 
während Stahl in Avesta 

selbst erblasen . . . 0.05 u. 0.014 hatte. 

Ein solches Resultat erreicht mau aber nur bei 
einem ganz bekannten gleichmälVigen Material und bei 
der aufmerksamsten Durchführung des | Wesses. 

Dafs diese Bedingungen beim CroM.etrieh aber 
stets mehr oder weniger leiden, mufs dem Praktiker 
unzweifelhaft erscheinen. Diejenigen Werke, die den 
Avesta-Stahl verarbeiten, stellen denselben dem Marlin- 
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Stahl mindestens gleich, und hierin lieirt die Zukunft 
dieses Verfahrens. 

In gleichem Milse, wie die Oiiiilil.it leiden wird, 
steigen aber auch du' Aulagekosten Will mau »Juan- 

tilätcll Verarbeiten, wie unsere modernen llochölcll 

«ie erzeugen, so werden dieselben so grof-. dal* der 
Unterschied /wischen einer ^cwöhnliclien Be-scinct- 
anlage und der Kleiiibesseineraulage immer mehr ver- 
schwinden und die C.dculatioii w.dd chet auf die 
erslere hinweisen wird. 
Siefen, im Januar 

//./„/. Mm;:,. 

l etier kanniipiifabricatioii in Frank reich. 

(Schliifs aus voriger Nummer.) 
Die Tei i i-ii.iire - Stahlwerke halien zufolge dein 
Oommi-sioiis-Bei ich! zwar vielen Stuhl tür Geschosse 
und Gcsehülzringe < izeugl. das dm tige Material hat sie!» 
aher für d'n- lunenlheile umlWr Geschützrohre iiteht 
bewährt. Ute Gesellschaft nmimt eine Sp.oalität für 
sich in Ansprui h für Erzeugung von hlascnfrciciu Stahl, 
der keiner nachfolgenden Hiimuicruug bedüiftig ist. 
Das doitige Material wird im Herde erzeugt, c- zeich- 
net sich durch Weichheit und Sehiniedbarkeit aus. 
Besonders hat man .sieh auf die Fahrirutioti giofser 
Gnfsstütke und Ersiittiung der besten Methoden zu 
deren Harting und Anlas-ung gelegt Kaiioneui inge 
von ">♦> cm innerem Durehmesser werden daselbst ge- 
machl. 

Uej dein Gusse ist es sehr wesentlich, jegliche 
Oxydation im Hude vom B-^iune des l'rocesscs an zu 
vermeiden. Zu dem Zwei ke mufs der Ofengang mög- 
lichst heifs gehalten werden, es uiufs für starke Klamme 
und nur soviel Lufizulrill, als -zur Verbrennung nölhig 
ist, gesorgt werden. Der anfänglich eingeschmolzene 
Satz muls t> S "„ Mangan enlhallen. und zwar ist 
Spicgelcisen die geeignetste Form für die Einführung 
des Mangans in das Bad; hat man zufällig ein Spie- 
geleiseti. das diesen Proccnlsatz enthält, nicht gerade 
/m Hand, so kann man das Bad durch ein reicheies 
Spiegeleiseil in Verbindung mit gewöhnlichem lloh- 
cisen ohne Mangangehall in richtiger Zusammensetzung 
herstellen. Der grölserc Theil des Hades sollte aus 
Hoheisen mit niedrigem < Michaile hestehen. nauienl- 
lieh dann, wenn hochgckohltc Zusäl/e im Bade auf- 
zulösen sind. Das Gewicht des ersten Einsatzes wird 
im allgemeinen zn etwa 1 1 «., des Gcs.-mnitgewiehls 
genoinmeu. 

Sohn hl das Bad vollständig geschmolzen ist, wird 
Beschickung allmählich in kleinen Mengen zugesetzt. 
Dieselbe wird vorgewärmt und am lu-l'-ten Thede des 
Heidi s gegenüber der Thür eingebracht. Die Vorwär- 
ntung geschieht nicht allein zur Hcifshaltuug derOefeii. 
sondern auch zur Verhütung der Oxydation. Die 
Auswahl der Zusätze erfolgt unter ganz besonderer 
liücksichtuahmc auf die zu erzeugende Ouahtät. Für 
die Geschosse v. erden in Terrenoire gewöhnlich 
Besseiin i block- und Scliienenenden mit den verloreneu 
Köpfen aus älteren ähnlichen Sätzen ^cuotiiincn. Sie 
einhalten viel C. und etwas Mn. Das Verhältnifs der 
Zusatztnatei iahen zur ganzen Charge ist durchschuitl- 
lich 78%. Sobald iler eine Einsatz eingeschmolzen ist, 
wild ein zweiter eingebracht und su fort, bis Alles 
niedeigesc hniolzen ist. worauf die Probenahmen be- 
ginnen. Der beste Zusatz besteht au- einem heson- 
deis erbhisenen Kolieisen (11 des ganzen Satzes) 
mit 4 ' j 'o Si und '■' ' : 'o Mn und etwas Ferroiuangau 
mit •"><) oder *>" "„ Mn. Bei einem Theile dieser Zu- 
schläge tritt heilige ltcaclion ein. im verbb'iben jedoch 
noch hinreichend Bestandteile im Metalle, um dem- 
selben dieei forderlichen physikalischen Eigenschaften zu 
verleihen. Der letztgenannte Zusatz wird ebenfalls 
heil- eingebracht. Während er schmilzt, geht eine 
schall' ausgeprägte Verändei ung in dun Bade vor sich, 



das bis dahin soviel wie bei gewöhnlichem Betriebe 
aufgekocht hat. Ks wird nach und nach ruhig, bis 
seine Oberfläche glatt i-t und nur selten durch kleine 
Blasen gehübt wird. Wenn diese- Specialrohcisen 
nahe/u alles geschmolzen ist. so wird das Ferrn- 
maiigan heifs eingeluacht und uninittelbar daran! der 
liufs begonnen. Das Metali läuft, ohne zu spritzen, in 
die Coquilhn. eine A tis-ti öiuuiig von tias ist nicht 
bemerkbar. Spicgelcisen wird gewöhnlich für das 
nnfängliche Bad genommen, da das in demselben ent- 
haltene Mangan von allen gegenwärtigen Materialien 
am meisten zur Oxydation neigt und den in dem 
Bade voibaiideneu und darin eindringenden Sauer- 
slolf absorbirt. in häufiger Prüfung der Schlacke 
besitzt man ein empfindliches Mittel zur Untersuchung 
der Oxydation des Bades. 

Der Eifolg. den man bislang in diesen Fabrieatioiis- 
j zweigen erzielt hat, ist vielversprechend für die Zu- 
kunft, die fortgesetzten Anstrengungen der Terrenoire 
• Co. in dieser Dichtung beweisen das Vertrauen der 
Gesellschaft in die Dichtigkeit des Prim-ips. Gröfsere 
I Erfahrungen werden auch die allgemeinere Verwendung 
: des Metalls für Kanonen rechtfertigen, auch für die inne- 
i ren Theib'. wenn es in genügender Härte wird hergestellt 
werden können. Es wird aber noch ausgiebiger Ver- 
suche hedüifen, um die Artilleristen zum allgemeinen 
Ersatz des geschmiedeten Matertals durch das gego-sene 
. zu bewegen : wenn indefs erst durch Versuche nach- 
j gew iesen ist, dafs letzteres alle Proben besteht, so w ird 
es eine erhebliche Verbilligiing in der Fabrieation zur 
Folge haben. 

Hinsichtlich der auch in anderen Ländern vielfach 
' erörterten Frage über die Vorlheile, welche durch 
: Häituug «ies Stahls erreicht werden sollen, theil t 
Lieutenant Jatpies mit. dafs. während in Frankreich 
fast alle Autoritäten sich zu Gunsten des Anlassens 
aussprechen, daselbst mu h sehr verschiedene Ansich- 
ten über die durch Härtung hervorgerufenen Wir- 
kungen herrschen, ebenso auch bezüglich der besten 
Methode, welche dabei in Anwendung zu bringen ist. 
Härmet, der Oberingenieur der Stahlwerke in St. 
Etienne. ist zu dem Schlüsse gekommen, dafs die ge- 
wöhnliche Methode, hei der die Bühren ganz in das 
Oel eingetaucht werden, so dafs gleichzeitig eine Ab- 
kühlung der äufseren und inneren Oberllächen eintritt, 
drei verschiedene Spannnnjrs-Zoueii in der Metallwand 
hervorruft, die hei der Abfederung eine? Schusses 
insofern nicht richtig zur Geltung kommen, als die 
Spannungen sich gegen die Mitte der Metallwand, 
statt gegen die Axe des Hohres richten. Härmet 
schlägt daher vor. die Härtung durch Auffüllung des 
Lohres mit Wa-ser, also allein von innen her vorzu- 
nehmen. | Stahl und Eisen 1-,h.;. GKS.i 

Nach dem ofliciellcu Bericht zu urt heilen, erscheint 
es mehr als zweifelhaft ob die nordamei ikanische 
l Begiernug die Mittel für die zur Fabrieation von 
I schweren Geschützen erforderlichen Einrichtungen her- 
1 gehen wird. Die dortigen gesetzgebenden Körper 
I haben eine starke Abneigung gegen alle Ausgaben für 
' derartige Zwecke und wird w ohl der interessante Bei- 
; trag der Cominission zu der einschlägigen Literatur 
das einzige Ei gelm if- ihrer Mühen sein. 

■ 

Steinerne Wliidcrliilzer in Ober Schlesien. 

Am 17. Dccember v .1. wurde auf der Bedenhütte 
in Obersriilcsien ein inner Hochofen angeblasen. 
I web her gröfsere- Interesse erregen dürfte. Wichtig 
! ist . dafs bei dein Ofen . dessen Gröf-enverhült- 
j nisse ähnlich denjenigen der neueren rheinisch-west- 
fälischen Oefcn sind, zum erstenmal in Oberschlesien 
steinerne Winderhitzer und zwar Whitwell - Apparate 
von 7.0m Durchmesser und •-'O.O m Höhe zur Anwen- 
dung gekommen sind. Bis jetzt hat man sieh wegen 
der stark zink- und bleihaltigen Gase stets davor ge- 
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scheut, in Schlesien zu steinernen Apparaten über- 
zugehen. 

Em den Folgen dieser Bestandteile der Gase 
möglichst vorzubeugen , sind bei der neuen Anlage 
• Reinigung* -Einrichtungen in einer Ausdehnung und 
in Gröfsenverhältnissen getroffen, wie solche bisher 
noch nirgendwo angewandt wurden. Sowohl die 
Reinigung auf trokenein Wege mit Sortirung der mit- 
gerissenen Staubthcilc als auf nassem Wege nebst 
Condensation der in den Gasen enthaltenen Wasser- 
dämpfe sind nach den den Herren Schräder und Macco 
patentirten Systemen ausgeführt. Nach den bisherigen 
Erfahrungen scheinen die Anordnungen den beabsich- 
tigten Zweck vollstAndig zu erreichen. — 

Sheffield und der Tiegelgnftstahl. 

Genie civil macht nachstehende Mittheilung: 
Man wird sich des Briefes erinnern, welchen bei 
dem letzten Meeting des Iron and Steel Institute Henry 
H«'ssemer über die Tiegelstahlfubrication in Sheffield 
geschrieben hat. (Vergl. »Stahl und Eisen«. 1884 
Seite m\.) 

Der Verfasset stellte darin als Grund zu der be- 
kannten Weigerung der Stahlfabrikanlen, den Mitglie- 
dern des Institute ihre Anlagen zu zeigen, einen grofs- 
artigeu Betrug dar, dessen Enthüllung man vermeiden 
mochte; nach seiner Ansicht wird der wirkliche aus 
rementirtem und um geschmolzenem schwedischen Eisen 
dargestellte Tiegelgufsslahl nur in einer verschwindend 
kleinen Menge erzeugt, die einzig als Vorwand dienen 
soll, um Bessemer- oder Siemens -Marlinstahl zu er- 
höhten Preisen zu verkaufen. 

In der Sheffield and Rolherham Independenl 
finden wir nachstehende statistische Angaben, die 
zeigen, dafs die Wahrheit in der Mitte liegt. 

Man verwendet in Sheffield regelnnlfsig beide 
Stahhuialitäten, Siemens-Martin und Tiegel, zu allen 
Zwecken, abci in verschiedenen Verhältnissen, nämlich: 

Bessemer oder 





Siemens-Marlin. 


Tiegel. 




87,r,% 


12,5,% 




88 


02 


Sägen 


1:5 


57 




70 




Gew. Federn . . . . ' 


47 


53 


Kasirmesser 


2S 


72 




42 


58 


Schurmesser 


8:t 


17 


Schaufeln und Heugabeln . 


100 


0 



Im allgemeinen Interesse ist es sicherlich wün- 
sehenswerlh, dafs der Ticgelstahl verschwinden und 
durch Bessem'T- oder Siemens-Martinstahl, der fünf- 
mal weniger kostet, ersetzt werden konnte; das Pro- 
blem scheint aber noch nicht für alle Fülle gelost zu 
sein. 

Was man vermeiden soll , schreibt sehr richtig 
die *Sheffielder Zeitung«, ist, dafs man als besten 
Tiegelgufsslahl (warranted best cast steel) in gehäm- 
merten, schon polirten und mit prächtigen farbigen 
Schutzmarken versehenen Stäben solchen Stahl ver- 
kauft, der zwht im Tiegel gewesen sein mag. der aber 
in seiner Gesammtmenge aus Bessemer- und Martin- 
sehrott herrührt. 

In Frankreich herrschen für die gewöhnliche 
Mfsserwnare ähnliche Zustände. Wenn man dort 
ein mit dem Zeichen acier fondu versehenes Tisch- 
1 uler Federmesser nimmt, so braucht man. wenn man 
das Messer einige Zeit gebraucht hat, sich unter hun- 
dert Fällen ueuniiiidnennzigiunl gar nicht zu Tragen. 
«il> mau betrogen worden ist. Man bemerkt dann aus 
S> lilarkeiispuren bestehende schwarze Längslamelleu. 
unwiderlegliche Beweise, dafs das Material Eisen ist 
und nur mit einer dünnen Schicht natürlichen Stahls 
bedeckt gewesen war. 



Bei den Bedingungen, unter denen heute Flufs- 
eisenschienen verkauft werden, ist es bekannt genug, 
dafs der sogen, wirkliche Tiegelstahl mit dem Bessemer- 
oder Martinstahl im Preise entfernt nicht in Wettbe- 
werb treten kann. Warum soll man also das letztere, 
billigere Material nicht verwenden, bei dem man sich, 
wenn man es für zu spröde erachtet, auf die weicheren 
Sorten beschränken kann? 

Die obige Vergleichstabellc enthält atifser der Be- 
lehrung, dafs man den Marken nicht trauen darf, eine 
weitere, nämlich, dafs in sehr vielen Fällen unser 
gewöhnlicher, passend durcharbeitete!- Flufsstahl völlig 
seinen Zweck erfüllt. Einum 1 kann man ihn direct 
verwenden, indem man vom Block selbst ausgebt, 
das andere Mal mufs er im Tiegel umgeschmolzeii 
werden. Der letztere Fall dürfte seltener eintreten, 
da durch die Schmelzung im Tiegel die chemische 
Zusammensetzung nicht beeinflufsl wird, dieselbe also 
auch darin nicht verbessert werden kann, wenn sin 
von vornherein schlecht war; höchstens wird durch 
diesen Vorgang ein vortheilhatlerer physikalischer Zu- 
stand herbeigeführt. Bei dem ceincntirten Eisen liegt 
die Nützlichkeit einer Schmelzung im Tiegel auf der 
Hand, da hierdurch einer durch die Eigenthümlichkeit 
des Processes hervorgerufenen Ungleicbmäfsigkeil des 
Materials abgeholfen wird ; in unserm gewöhnlichen 
Flufsstahl ist jedoch die Homogenität genügend, eher 
mangelt es an der nöthigen Reinheit. 

So wie in Sheffield die Wiedcrschmelzung im Tiegel 
vorgenommen wird, kann sie ohne Zweifel unter Um- 
ständen reiner Betrug sein, sie kann aber auch als 
Mittel zur Mischung von Cementstahl mit Schrott 
geringerer Qualität dienen. Man erhält dadurch 
Zwischensorten , die in vielen Fällen genügen, wo 
Uessemermetall allein nicht ausgereicht hätte. 



Zusatz von Terbiudungsfälilger Kieselsäure tu 
Portland« Oment. 

Die Schweizerische Bauzeitung schreibt: 
Der Vorstand des Vereines deutscher Gemcntfahri- 
canlen hat an den preußischen Minister für öffent- 
liche Arbeiten eine Eingabe gerichtet , in welcher u. 
A. die Behauptung aufgestellt wird , dafs normale 
Portland-Gemente eines sogenannten bessernden Zu- 
satzes nicht bedürfen, sondern dafs ein solcher viel- 
mehr eine Verminderung der Festigkeit bewirke, 
die fast proportional der Grölse des Zusatzes sei. 
Mit Rücksicht hierauf wird verlangt, dafs gegen 
Zumischungen eingeschritten werde , da die Zwangs- 
mittel , welche diejenigen Fabriken in der Hand 
haben, die eine unvertnischte Waare liefern wollen, 
um so weniger ausreichen, als das gewinnsüchtige 
Interesse, welches hier die einzige Triebfeder bilde, 
es nicht verschmähe, selbst den Deckmantel der an- 
geblichen Wissenschaften sich umzuhängen. Uns sind 
die Anstrengungen, welche sowohl von ungenanntem 
Vorstande, als auch von anderer fachmännischer Seile 
gegen Zumischungen zum Portland • Cement unter- 
nommen worden sind , keineswegs unbekannt ; die- 
selben hatten ihre Berechtigung, so lange die Schäd- 
lichkeit der Zumischungen unbeanstandet doeirt und 
geglaubt wurde. Nach den Arbeiten von Prof. Tet- 
majer. die. wie jeder zugehen wird , in keinem ande- 
ren Interesse, als in demjenigen, der Wissenschaft 
zu dienen und die Wahrheit zu erforschen, unter- 
nommen worden sind, halte sieh, unseres Erachtens. 
der ohgcuauule Vorstand etwas vorsichtiger ausdrücken 
I dürfen, um so mehr, als eine Widerlegung der von 
j l'rof. Tetmajer aufgestellten Schlüsse noch nicht er- 
folgt ist. Die Kundgebung des Vereins deutscher 
[ Gementfabricanten hat indefs bereits von anderer 
l Seile die gebührende Antwort erhallen. Dr. Michaelis, 
dessen wissenschaftliche Thätigkeit auf diesem Gebiele 
wohl auch von den erwähnten Uemciit-Koryphäeii an- 
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erkannt werden mufs. Ii.il eine Flugschrift gegen die 1 
Behauptungen derselben veröffentlicht, in welcher er 
durch eine Reihe vergleichender Versuche mit Port- 
land-Gementcn aus anerkannt vorzüglichen Fabriken 
nachwies, dafs die (Qualität des mil seinen Zuschlägen 
gemischten Porlland-Gemenles gewonnen hat. Was. j 
sagen nun diese Herren dazu? Ist das etwa iiurh j 
.angebliche* Wissenschaft V 



Preisausschreiben. 

Der Verein zur Beförderung des GewerbeHeifscs 
hat u.a. nachstehendes Houorarausschreibcn erlassen : . 
Drei tau senil Mark für die beste Arbeit über | 
die Widerstandsfähigkeit auf Druck beanspruchter ' 
eiserner Bauconstructionsllieile bei erhöhter Tem- 
peratur. 

Motive und nähere Best iuitu ungen: liufs- 1 
eiserne Säulen haben in neuerer Zeit bei Dirnaus- j 
führungen ausgedehnte Anwendung als Stützen ge- ; 
l'unden. Sie sind ein für die freie Bewegung der 
Architektur werthvoller Gonstruclionstheil und ein für 
■ lie blühende Industrie der Baugufswaaren interessanter 
und lohnender Gegenstand. 

Indessen sind einerseits aus Wahrnehmungen 
bei einzelnen Brandfällcn Bedenken gegen; ihre An- 
wendung hergeleitet worden; namentlich wird be- 
fürchtet, dafs, im Falle ihrer Erhitzung bei einer 
Feuersbruusl, ein kalter Wasserstrahl das Zerspringen ' 
herbeiführen werde. Aus diesem (ininde ist z. D. für 
den l'ulizeibezirk von Berlin angeordnet worden, dafs • 
bei (iebäuden, deren untere fiesclios.se zu Geschäfts- 
und Bauzwecken und deren obere Geschosse zu 
Wohnungszwecken benutzt werden, gufsciscriie Säulen 
unter den Tragwänden des Hauses nur dann ver- , 
wendet werden dürfen . wenn sie mit einem durch 
eine Luftschicht von der Säule isolirlen. unenlfern- 
baren Mantel von Schmiedeeisen umgehen sind, während 
sonst nur Säulen aus Schmiedeeisen oder Pfeiler aus 
Klinkern in Gcmcndiiörtel zugelassen werden sollen. > 

Andererseits wird angenommen, dafs gerade 
schmiedeeiserne Säulen sieh der Hegel nach wegen 
ihrer dünneren Wandstärke schneller erhitzen und schon 
bei geringerer Temperatur verbiegen können, als gufs- 
eiseme Säulen, welche nicht nur eine mäfsige Roth- 
gluth unbeschädigt ertragen, sondern oft nucli die ; 
häutig eintretende Beanspruchung auf Biegung besser 
überstehen können. 

Aus diesem (ininde halten Viele gerade die schmiede- 
eisernen Säulen bei Brandfiillen für unsicherer, als gut 
gegossene Säulen, und nehmen an, dafs nur aus 
schlechtem Material gegossene, falsch conslriiirte und 
fehlerhaft hergestellte gufseiserne Säulen vermieden 
werden sollten. 

Es srdl nun, soweit thunlich, auf dem Wege des 
Versuchs, nachgewiesen werden, wie sich gufs- und 
schmiedeeiserne Dauconstructionstheile , welche auf 
Druck beansprucht werden, thatsächlich bei erhöhter 
Temperatur und bei plötzlicher Abkühlung verhalten, 
und welcher Art und Form sie in den verschiedenen 
Fällen sein müssen, um möglichst grol'se Sicherheit 
zu bieten. 

Es soll auch in Rücksicht gezogen werden, welcher 
Grad von Sicherheit von gemauerten Pfeilern im 
(iegeiisalz zu Gußeisen sowohl, als zu Schmiedels, » 
erwartet werden darf. 

Wir bemerken dazu, dafs der ausgesetzte Preis 
voraussichtlich auf «OOU =Ä erhöht werden wird, da 
die Minister für Handel und (ie werbe und Tür öffent- 
liche Arbeiten um einen Beitrag von je 15uo.# nn- 
ircganjreii worden sind und zu erwarten steht, dafs 
dieselben dein Antrage Folge geben werden. — 

Für das Honorarausschreiben, betr. Werthziffer ) 
für Eisen, war keine Bewerbung eingegangen. Das- j 
selbe ist um ein Jahr unter gleichzeitige- Erhöhung j 
des Honorars von oM auf I00ü.# verlängert worden. I 



Wir sind der Ansicht, dafs der Preis, dessen erste 
Xormiruug jede Bewerbung überhaupt ausschlofs, noch 
immer zu niedrig ist. da das zu bewältigende Material, 
das sich in den letzten Jahren gerade auf diesem Ge- 
biete angesammelt hat. ein sehr umfangreiches ist. 

Königlich technische Versuchsanstalten in Berlin. 

Nach Heft IV. der „Mittheilungen der kgl. tech- 
nischen Versuchsanstalten zu Berlin" vertheilte sich 
die Thätigkeit der verschiedenen Abteilungen im 
Etatsjahre 18*3/84 wie folgt: 

A. Mechanisch - technische Versuchsan- 
stalt. Es wurden im Jahre 1883 84 20 Anträge mit 
510 Versuchen und In Versuchsreihen mit 41 Ver- 
suchen, zusammen 39 (iegenstände mit 551 Versuchen 
(gegen ehensovicle Gegenstände mit 249 Versuchen im 
Vorjahre) bearbeitet. Von Behörden befanden sich 
hierunter 5 Aufträge mit 39 Versuchen. 

Von den 551 Versuchen betrafen 417 Eisen, dar- 
unter nur 0 Gufseisen, die übrigen schmiedbares Eisen, 
und zwar 114 Hundstähe, 4^ Flachstäbe. 20 (Minder. 
35 Blech, 170 Drähte, 0 Drahtseile. 17 Seilschlösser, 
1 Kettenglieder; '.»4 Versuche wurden mit Faserstoffen 
angestellt, und zwar 44 mit Daum wolle, 15 mit Wolle. 
35 mit Hanf (in Form von Fäden mit Seilen). Der 
Best von 40 Versuchen bezog sich auf Oele. 

Puter den 10 Deinen allgemeiner Versuche be- 
fanden sich auch diejenigen Proben, welche für die 
Studirenden «1er technischen Hochschule zu l'nter- 
richtszweckeu ausgeführt wurden. 

B. (Iii em i sc Ii -technisch e Versuchsanstalt. 
Es wurden im Jahre 1**3 84 333 riitersuchungen 
(gegen 199 im Vorjahre) ausgeführt. Hiervon ent- 
fallen 1 *.»»> auf Deutsche Deichs- und 74 auf Königlich 
Preußische Staatsbehörden, nur 03 auf Private. 

Pnter den 333 Analysen betrafen 287 anorganische, 
37 organische, 9 gemischte Materien. Von den ersten 
hatten 30 Analysen Mineralien und Erze, 202 Metalle, 
und zwar 172 Eisen (davon 155 Panzerplatten >. 30 
andere Metalle und Eegirungen, ferner 10 Kalk, < ar- 
men! und Farbstoffe. 10 Wasser, Satz und Sohle zum 
Gegenstand. Von dem Beste wurden 19 l'nlersuchungeu 
im zolltechnischen Interesse angeseilt und bezogen sich 
besonders auf Prüfung von Verlahrungsweisen zum 
Nachweise von schwachen Versilberungen und Ver- 
goldungen, von Verfälschungen des Olivenöls, von 
Mischung verschiedener Mehlsorten und von der Be- 
grenzung schmalzartiger Fette. 

Zum Nachweis der behaupteten Anwesenheil von 
Wasserstoff im Flufseisen mufsten zuvörderst Vorver- 
suche ausgeführt weiden, um die Anbohrung des 
Metalls bei Anwendung von Ouecksilber als Sperr- 
mittel zu ermöglichen, da die l'eberzeugung von der 
Zuverlässigkeit der bislang angewandten Methode zum 
Nachweis von Wasserstoff im Eisen durch Anbohrung 
unter Wasser nicht gewonnen werden konnte. 

Puter den Analysen von organischen Materien be- 
fanden sich 28 von Oelen und Feiten. 8 von Kohlen 
und thcerarligen Substanzen. 1 von Wollstaub. 

Der Best der Fntersuchungen bezog sich auf Oel- 
farben, Webekäninn;, Seife und Insectenpulver. 

G- Prüfungsstalion für Da u m a t eria I ie n. 
Dei 507 Prüflingsanträgen im Jahre 1883*1 mit 
10 0*5 Versuchen (gegen 45S Anträge mit 20 7n7 Ver- 
suchen im Vorjahre) wurden für nur 4520 Versuche 
die fertigen Prüfungsobjcetc von den Antragstellern 
eingeliefert, während in den übrigen Fällen dieselben 
in der Station hergestellt (»der zubereitet werden 
mufsten. t'>oT0 Versuche wurden auf Antrag von Be- 
hörden, 124'lii au! Antrag von Privaten ausgeführt. 

Von den Versuchen bezogen sich 2315 auf Ziegel 
und andere künstliche Steine, 2101 auf Bruchsteine, 
*;•*>* auf Gemen!. 4970 auf Kalk und Kalkmörtel, der 
Best auf Thonröhien. Dachpappe, Ti.ifsuiörte) und 
Parketmasse. 
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Das- Patentamt. 

Der Reichshaushalt für 1885 6 schützt die Aus- 
gaben für dieses Rechnungsjahr auf 716 300««!, so dafs 
der Ueberschufs 600000.,« übersteigen würde. Die 
Zahl der Beamten beträgt 102. Der Präsident be- 
zieht einen Gehalt von 12 000 .€ und einen W'ohnungs- 
zuschufs. Die 5 slandigen|Mitglieder beziehen 4000, 
zum Theil sogar nur 1500 und sind nicht pen- 
sionsfähig. Die Geringfügigkeit dieser Gehalte wird 
damit erklärt, dafs diese .Stellen (leider) nur Neben- 
ämter sind. — Der Burcauvorsleher erhält fi400 >M 
und einen Wohnungszusehufs, der Kanzleivorsteher 
und die 40 Bureaubeamten, sowie die 22 technischen 
Hülfsarbeiter erhalten 2100 bis 4200.« und Woh- 
nungszusehufs, die 11 Kanzleidiener 960 bis 1200«^ 
nebst Wohnungszusehufs. Diese Wohnungszuschüsse 
betragen zusammen 46780 t« - . 

Bezüglich der 22 bezw. 16 technischen Hülfsarbeiter, 
die meist nur einen Gehalt von 3150 beziehen und 
daher zu einem grollen Theile aus jungen, häufig 
sehr unerfahrenen Technikern bestehen, ist beigefügt, 
dafs schon bald nach dem Beginne der Geschäfts- 
führung des Patentamts sich herausgestellt hat, dal's 
die durch das gesetzliche Prüflingsverfahren bedingte, 
höchst umfangreiche technische Detailarbeit nicht 
durch die Mitglieder allein bewältigt werden kann. 
Es hat sich daher die Nolhwendigkeit ergeben, tech- 
nisch gebildete Hülfsarbeiter heranzuziehen, welche 
als Assistenten der Mitglieder fungiren und deren 
Zahl bei dem wachsenden Umfang der Geschäfte fort- 
während hat vermeint werden müssen. Ihre Zahl 
beträgt gegenwärtig 22. Die Function der technischen 
Hülfsarbeiter besteht hauptsächlich in der vorbereiten- 
den Sammlung und Sichtung des namentlich in der 
Literatur zerstreuten Materials, welches bei Prüfung 
der Anmeldungen in Vergleich zu ziehen ist. in der 
Bearbeitung der Patentschriften für den Druck und in 
der Anfertigung dertim Patentblatt zu veröffentlichen- 
den Auszüge aus den letzteren, f Dazu kommt die Mit- 
arbeit an dem im Patentamt*, herausgegebenen Reper- 
torium für die technische Journalliteratur. . Die Mit- 
wirkung der technischen Hülfsarbeiter ist demnach 
eine zur Erledigung der Geschäfte des Patentamts in 
gleicher Weise dauernde und unentbehrliche, wie die- 
jenige der Mitglieder um) der Bureaubeamten. Damit 
steht es nicht im Einklang, dafs sie im Gegensat/, zu 
den letztern nur widerruflich und gegen Kemuneration 
beschäftigt werden. Dnl's mindestens für die gröfsere 
Mehrzahl der technischen Hülfsarbeiter ebenfalls etats- 
inäfsige ^teilen geschaffen werden, entspricht nicht 
allein der Billigkeil, sondern auch dem Interesse einer 
guten Geschäftsführung, da die durch die fortgesetzte 
Bearbeitung derselben Palenlklasse gewonnenen Sp«j- 
«ialkennlnisse der Hülfsarbeiter und die erst nach 
und nach zu gewinnende Fähigkeit richtiger und 
rascher technischer Kritik von Werth sind und einen 
raschen Wechsel unerwünscht machen. 

Sofern die Prüfung beibehalten wird, was aber 
hoffentlich nicht der Fall, so sind wir mit diesem 
Vorschlage vollkommen einverstanden. Gute Beamte 
sind nur durch dauernde Sirherstelhiug und Beschäf- 
tigung in demselben Fache zu erhalten. 

Für besondere Diensleistungen der nicht ständigen 
Mitglieder und Hilfsleistungen aller Art sind 430O0.* 
(4100').« weniger als 1884 öl in Aussicht genommen, 
filr Amtshcdörfnisse, Schreiber, Tagegelder etc. HMjOO, 
für den Druck der Patentschriften und des Patent- 
blaltes 160 000,« gegen l.'.OOOO im Jahre 1SS4 
Hie Zahl der Patente hat sich so vermehrt, dafs im 
vorigen Jahre IS 000««" mehr für den Druck aus- 
gegeben wurden. (An* „Der Patent- Anwalt.") 



Verbot des BranntweinKChankes während der 
Morgenstunden. 

Die Wirthevereinc zu Essen, Buhrort, Duisburg 
uud Mülheim a. d. Ruhr sind gegen die Polizeiver- 
ordnung der Königlichen Regierung zu Düsseldorf vom 
26. Februar 1884 |s. Aprilhell 18«4 von »Stahl und 
Eisen«) vorstellig geworden und ersuchen um dereu 
Aufbebung. Die genannte Polizeiverordnung verbietet 
für die Stadlkreise Duisburg und Essen, sowie für die 
Landkreise Essen und Mülheim a. d. Kühr den Aus- 
schank und Kleinhandel mit Branntwein vor is Uhr 
j Morgens. Einer der sonderbarsten Grunde für den 
| Antrag ist die hervorgehobene Gefahr, dafs der Ar- 
' heiter, weil er Morgens seinen Schnaps nicht mehr 
i kaufen könne, das bereits Abends besorge oder aber 
| den Branntwein in kleineren Gebinden beziehe und 
, dadurch sich selbst nebst Frau und Kindern an häus- 
liches Branntweintrinken gewöhne. „Die Grundlage 
für einen völligen Huin des Familienlebens ist damit 
geschafTen* behaupten die für das Volkswohl ängst- 
lichst bemühten Schnapswirthe, die gar keinen l'ebel- 
stand darin erblicken, wenn nach den Löhnungen die 
von der Nachtschicht kommenden Arbeiter massenhaft 
in die Kneipen einbrechen und dann bald völlig be- 
trunken unter wüstem Lärm Iteimtaumeln, um ihren 
Frauen den Rest des empfangenen Geldes einzu- 
händigen. 

Wir fühlen uns keineswegs veranlafst, weiter auf 
die Gründe der Petenten einzugehen, müssen jedoch 
offen gestehen, dafs die Polizeiverordnung ihren Zweck 
verfehlt. Die königliche Regierung zu Trier ist in 
ihrer Verordnung vom 1. December 1883 (s. Märzheft 
1884 von »Stahl und Eisen«) viel einschneidender und 
sachgemäfser vorgegangen, indem sie für die Kreise 
Saarbrücken, Saarlouis, St. Wendel und (Utweiler den 
unbedingten Scblufs der Wirthshäuser bis 8 Uhr 
Morgens im Winter und bis 7 Uhr im Sommer ver- 
fügte, während die königliche Regierung zu Düsseldorf 
nur den Ausschank und Kleinhandel mit Brannt- 
wein vor Morgens 8 Uhr untersagte. Wenn wir im 
Aprilheft 18*4 die Verordnung der Düsseldorfer Re- 
gierung mit Freuden begrüfsten und deren strenge 
Handhabung dringend empfahlen, so hatten wir die 
Schwierigkeit der Durchführung nicht berücksichtigt. 
Um Straffälle festzustellen, mufs der Nachweis geführt 
werden, dafs Branntwein verschenkt wurde. Den An- 
zeigen ungehinderten Eintritts in die betreuenden 
Kneipen während der frühen Morgenstunden begegnet 
der Wirth mit der einfachen Bemerkung, die Leute 
hätten ein Glas Bier getrunken. Bekanntlich sind die 
Diener der heiligen Herinaiidad den Wirlhen meist 
ziemlich günstig gesinnt und wenig geneigt, aus freien 
Stücken dieselben anzuzeigen. Die Folge davon ist. 
dafs nur sehr spärliche Bestrafungen vorkommen und 
die Verordnung eigentlich wirkungslos bleibt, während 
die von der königl. Regierung zu Trier verhängte 
Schließung der Wirthshäuser viel leichter zu band 
haben und daher erfolgreicher ist. 

Der Verfasser hatte die löbliche Absicht, die um 
das Hüttenwerk angesiedelten zahlreichen Kneipen 
streng beobachten zu lassen, mufste aber bald davon 
Abstand nehmen, weil er Aufsehern und Meistern 
nicht zumutheu konnte, regehnäfsig Spionirdieiiste zu 
üben und sich dadurch in der ganzen Nachbarschan 
verbalst zu machen, unter Umständen auch ernstlichen 
l nbilden auszusetzen. Einem Hülleiibesitzer au dem- 
selben Orte gelang nach vieler Mühe die Schliel'sung 
einer in unmittelbarer Nähe des Werkes gelegenen, 
recht schädlich wirkenden Kneipe. Der Wirth wurde 
erwerbslos liel mit seiner Familie theilweise der <ie- 
meiiide zur Last, infolgedessen der Hütteubesitzer sieh 
starke Vorwürfe über Hartherzigkeit, sogar anonyme 
Drohungen und sonstige 1 uaiiuclimlichkeiteu zuzog. 
mi dal's er erklärte, niemals mehr persönlich vor/u 
gehen, er habe all dem eineil Fall gerade genug. 
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Auf dem Wege vereinzelter Polizeiverordnungen I 
von beschränkter Tragweile und ersehwerter Hand- 
habung gelingt es nicht, die Branntwcinpesl erfolg- 
reich zu bekämpfen, dazu bedarf es gesetzlicher Maß- 
regeln nach dem Muster anderer Staaten, welche mit 
guiem Heispiel und Erfolg vorgegangen sind. Wir 
(heilen vollständig die Ansicht des Herrn Wilhelm 
Funcke in Hagen, daß* derartige Gesetze uothwendiger 
sind, als die bisherigen Ergebnisse des socialpolitisrhen 
Vorgehens der Reichsregierung. 

Zeitschrift Mir Bauwesen. 

Die Hedartinn der seit HM im Ministerium der 
öffentlichen Arbeiten herausgegebenen »Zeitschrift für 
Hauwesen« war seit einer Heihe von Jahren dem 
Kegierungs- und Kaurath übertragen, welchem das 
technische Bureau der Bauabtheilung des genannten 
Ministeriums untersteht. Nachdem durch den zu- 
nehmenden I'mfang der liscalischen Hoch- und Wasser- 
bauten in Preußen, sowie durch die l'ebertragung der 
Superrevision eines größten Thciles der von den 
Heichsbehörden aufgestellten Bauentwürfe an das 
Arbeitsmiuisterium der Geschäftsumfang des tech- 
nischen Bureaus mehr und mehr angewachsen, ist die 
Notwendigkeit . den Vorsteher dieses Bureaus von 
den Redaetionsgeschäften zu entlasten, immer dringen- 
der hervorgetreten. Vom 1. April d. J. ab soll die 
Rcdaction der Zeilschrill für Bauwesen daher an die 
Hedaction des seit H*l in demselben Ministerium 
wöchentlich zweimal erscheinenden »Cent ral Mattes 
der Bau v erw al tun g« übergehen, was sich auch 
im Interesse einer einheitlichen Leitung beider hau- 
technischen Zeitschriften als wünscheuswerlh erwiesen 
hat. Die Hedaeteure des Centralblatlcs sind Hau- 
inspector Sarrazin und Prof. Schäfer, während die 
Hedaction der Zeitschrift für Bauwesen zur Zeit vom 
Kegierungs- und Baurath v. Tiedemann geleitet wird. 



Zu den Reisestudieu yoh E. F. D. 

Auf die in der vorigen Nummer unserer Zeil- 
schrift seitens des Vorstandes des Vereins deutscher 
Eisetihütlenleute gegen Herrn Dr. Dürre gerichteto 
Erklärung — eine Zurückweisung leichtfertiger 
Behauptungen — hat der letztere jetzt in Nr.4 der 
Kerl-Wiminerschcn »Berg- und hüttenmännischen Zei- 
tung« eine Erwiderung erscheinen lassen, welche wir 
hiermit tiefer hängen. 

Die Rcdaction. 

Er w ide r ung, be tr. Reisest udie n i n Deu tseh- 
land und Oesterreich. 

Der Vorstand des Vereins deutscher Eisenhütlen- 
leute hat für gut befunden, in einer Seite 4- r > u. IT. 
des diesjährigen ersten Heftes von > Stall I und Eisen« 
abgedruckten Zurückweisung einen Passus aus 
dem in der »Berg- und hüttenmännischen Zeitung« 
publicirten Artikel: Reisestudien in Deutschland und 
Oesterreich von E. F. D. herauszunehmen und ein- 
zelne Sätze darin als „leichtfertige Behauptungen" an- 
zugreifen. 

Hauptsächlich scheint eine in einer Klammer ste- 
hende beiläufige Bemerkung (welche die Zurückwei- 
sung „fett" abdruckt) und dann die Behauptung ver- 
letzt zu haben : der technische Verein für Eisenhütten- 
wesen habe H77 nach Anhörung eines Berichtes, in 
welchem auch der Cowpcr- Apparat eine ausführliche 
Würdigung gefunden, dem genannten Apparat eine 
übereinstimmende Abweisung zu Theil werden lassen 
um! ihn „quasi geächtet" (fett gedruckt!). 

Hinsichtlich jener der ganzen Form nach bei- 
läuligen Bemerkung (welche eine in gewissen Fällen 
vollkommen erklärliche Discrelion der Directoren und 
Ober-Ingenieure ihren Actioiiäicu gegenüber betrifft), 
so hat der pp. Vorstand in seiner Empfindlichkeit 



offenbar übersehen, dafs von einer Behauptung schon 
deshalb keine Heile sein kann, weil dieselbe mit dem 
Wort ..Vielleicht" beginnt. Hätte der Kritiker das 
Epitheton: ..Boshafte Vermuthung" gebraucht, so würde 
der Verfasser nicht das Mindeste einzuwenden haben, 
da in ..Kei.*estudi«n" hie und da kleinere oder grftlscro 
Bosheiten wohl zu gestatten sind. 

Im nun die zweite „sogenannte* - Behauptung des 
„Heisestudeiilen" zu entkräften, oder vielmehr ihr das 
Bramhual der Leichtfertigkeil feierlichst aufzudrücken, 
hat der im Auftrag des Vorstandes handelnde . seit 
I. Januar H*.'» übrigens zurückgetretene technische 
Schriftführer. Herr Friedrich Osann, sich die 
giolste Mühe gegeben . frühere und anderweitige 
Aeufserungen des Verfassers über die Winderhitzer 
im allgemeinen und den ("ow|»erapparal im beson- 
deren zusammen zu suchen und einander gegenüber 
zu stellen. 

Nur oberflächliche Beobachter können aber aus 
der weitläufigen Compilation entnehmen. dafs der Ver- 
fasser der Heise«tudien selbst seine persönlichen An- 
sichten über die (lowpers seit H7l> gewechselt hat. 
denn in den u. a. angezogeneu Heise- und Ausstellung«- 
berichten hat er weit mehr die in ihm sich wider- 
spiegelnden Ansichten der technischen Kreise als eigeue 
subjective Meinungen wiedergegeben. 

Was ferner speciell die Vorgänge in der Diseussiou 
bei jener Versammlung H77 anlangt, so ist das von 
Herrn F. Osann angezogene Protokoll insofern kein 
vollkommener Beweis, da die Protokolle des techni- 
schen Vereins ohne stenographische Aufzeichnungen 
der einzelnen Bemerkungen hergestellt werdeu mußten 
und da die oft hinterher erst eingegangenen Wortlaute 
nothwendig anders, namentlich milder und vorsichtiger 
ausfallen mufsten .als die in der Erregung der Debatte 
gesprochenen Sätze. Der Eindruck der damaligen 
Verhandlung ist aber noch heute bei vielen der damals 
Anwesenden der einer übereinstimmenden Abweisung 
geblieben. 

Zugegeben aber, die literarische Arbeit des Herrn 
Friederich Osann habe thatsächlich den Beweis 
geliefert, dafs der Verfasser der Heisestudien im Lauf 
der Jahre seine Ansichten hinsichtlich der Bevorzugung 
einer bestimmten Klasse von Apparaten geändert, so 
wäre derselbe darin nur dem Beispiel hervorragender 
Vertreter der Praxis gefolgt, welche von steinernen 
Apparaten zu eisernen und dann wieder zu steinernen 
übergegangen sind, und welche in solchen sich folgen- 
den Meinungsändcrungcn gewifs nur den Beweis einer 
durch vennehrte Erfahrungen gesteigerten Einsicht in 
das Wesen jener technischen Hülfstuittel erblicken 
werden. E. F. />. 

In dieser Angelegenheit ist uns ferner die fol- 
gende Zuschrift zugegangen: 

Die Heisestudien in Deutschland und 
Oesterreich von E. F. D. , veröffentlicht in der 
Berg- und hüttenmännischen Zeitung, enthalten einige 
Mittheilungen über die Entwicklungsgeschichte der 
rheinisch • westfälischen Eisenindustrie, deren Ober- 
flächlichkeit zwar den Werth des ganzen Berichtes 
genügend kennzeichnet, unter welchen aber diejenigen 
über den Hörder Bergwerks- und Hüttenverein theilweise 
so sehr den Stempel der Absichtlichkeit tragen, dafs 
mein Gesuch um Aufnahme einer kurzen Richtig- 
stellung in Ihrer Zeitschrift dadurch gerechtfertigt er- 
scheinen möge. 

Zu einer sachlichen Widerlegung aller Einzel- 
heiten ist um so weniger Veranlassung vorhanden, 
je leichter dieselbe angesichts der klar hervor- 
tretenden Entstellung der Thalsachen sein würde, 
es liegt aber gewifs im Interesse der technischen 
i Schriflstellerei im allgemeinen, wenn solche Versuche. 

unter dein Mantel der Wissensrhaftlichkeil den 
1 Mangel an eigenem Wissen und I i theilsfähigkeit zu 
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verdecken, in das richtige Licht gestellt werden, selbst 
wenn sie ihres l'rspruriges und des Platzes der Ver- 
öffentlichung wegen ohnedies eine Beachtung weiterer 
Kreise nicht gefunden haben würden. 

Wenn die Entwicklungsgeschichte der Hörder 
Werke wirklich für diejenige de* ganzen Bezirkes 
charakteristisch wäre, wie der Verlasser jener Heise- 
studien sagt, so würde ein fachmännischer ßericlil 
von berufener Seite zweifellos weithvoll sein, während 
das Ansinnen , die spärlichen Notizen einer Heise- 
studie als wichtig hinnehmen zu sollen allein 
einen Maßstab für den Gehalt der Arbeit giebt. 
Wenn ferner der Berichterstalter dazu übergeht, den 
Namen einer Person in einer Weise mit den beregten 
Vorgängen zu verllechten, zu welcher ihn weder 
seine Kennlnifs und iTtheilsfähigkeit Qher dieselben, 
noch seine Lebensstellung und Erfahrung berechtigen, 
so ergeben dies gesellschaftliche Gepflogenheiten, die 
nur durch" eine angeborene rücksichtslose Anmaßung 
einigermaßen erklärt werden können. 

Bezüglich der persönlichen Verhältnisse des in 
dem Berichte genannten Ober-Ingenieurs U. Üaelen sen. 
ist zunächst zu bemerken, dafs derselbe nicht von 
wallonischer, sondern von deutscher Abstammung 
ist , seine Großeltern und Eltern wohnten in Eupen, 
wo er im Jahre 1*13 geboren wurde. Seine aller- 
dings vorwiegend praktische technische Ausbildung 
bat er seiner Thätigkeit in deuts« hen Werken zu 
verdanken, die er u. A. dem Ausbau der Lendei?- 
dorfer Hütte und dem Neubau des Puddel-Walzwerkes 



»Hothe Erde« bei Aachen widmete, bevor er 1847 als In- 
genieur und Leiter der mechanischen Werkstätten nach 
Horde berufen und wo ihm im Jahre 185t auch die tech- 
nische Leitung des Puddel- und Walzwerks übertragen 
wurde, welche Stellung im Jahre 18i38 aufzugeben ihn 
körperliches Leiden zwang. Aufser dem Puddel- und 
Walzwerke, zu welchen» im Jahre 18t>4 eine Bewemer- 
hütte errichtet wurde, besitzt bekanntlich der Horder 
Bergwerks- und Hütlenverein ausgedehnte Hochofen- 
und Bergwerks-Anlagen, deren Erfolge jedenfalls von 
ebenso großem Einflufs anMie Entwicklung des Unter- 
nehmen« waren, als die der erstgenannten Betriebe, 
während sämmtliche getrennte Verwaltungen einer 
kaufmännischen Überleitung untergeordnet waren. 

Der in dem Berichte hervorgehobene .gänzliche 
Mangel der wissenschaftlichen Bildung* 
bat Daelen nicht behindert, den Fortschritten 
der Technik im In- und Auslande stets mit Auf- 
merksamkeit zu folgen und dieselben durch eigene 
Thätigkeit der vaterländischen Industrie nutzbar zu 
machen. In dieser Beziehung halten auch seine 
literarischen Arbeiten, wenngleich beschränkt durch 
i die Anforderungen seiner Stellung, den Vergleich mit 
i manchen hochgelehrten Abhandlungen ans, deren rein 
[ theoretischer Inhalt nach der Ansicht gewisser Leute 
genügt, um den Anspruch auf Wissenschaftlichkeit zu 
, begründen, wenn nicht schon ohnehin ihrem Autor 
r das Gebiet der Wissenschaft als Domäne durch den 
l Titel gesichert wäre. 

II. M. Ihtehn. 
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Den 29. Januar 1885. 

Die allgemeine Geschäftslage auf dem Gebiete der 
Eisen- und Stahl-Industrie hat sich seit unserm letzten 
Berichte in keiner Weise geändert ; es muß jedoch 
constatirt werden . dafs eingehendere Mittheilungen 
seitens der betreffenden Industriellen ergeben haben, 
daß die für einzelne Producte genannten niedrigen 
Preise doch nicht als Durchschnittspreise betrachtet 
werden können. Dies zeigte sich bei Spiegeleisen und 
ganz besonders bei Slabeisen. In einer jüngst stall- | 
gefundenen Versammlung von Vertretern der ver- 
einigten Stabeisen-Walzwerke wurde festgestellt, dafs 
einmal die Beschäftigung noch immer ausreiche, daß 
aber ferner von den Mitgliedern der Vereinigung unter 
dem Preise von 108 Jfc nicht abgeschlossen werde 
und daß auch wesentlich höhere Preise erzielt werden. 

Die Maschinenfabriken und Giefsereien sind 
zum großen Theil noch gut beschäftigt ; einzelne kleine 
Fabriken machen eine Ausnahme, indem die Arbeit, 
wie dies in der Hegel um diese Jahreszeit der Fall 
ist. abnimmt. Die vielen Anfragen jedoch, die in 
letzter Zeil für Maschinen- und Baugußlieferungen 
eingelaufen sind, berechtigen zu dem Schlüsse, daß 
die gute Beschäftigung im Maschinenbau anhalten, 
beziehungsweise auch in kleineren Gießereien und 
Maschinenfabriken bald wieder eintreten wird. 

Wesentliche Veränderungen in der Lage des Koh len- 
marktes haben nicht stattgefunden. Infolge des ein- 
getretenen Frostwetters ist das Geschäft in Haiishrnud- 
kohlen zwar etwas lebhafter geworden , ohne daß 
jedoch die Preise hierdurch beeinflußt wurden. 

Die Preise stellten sich wie folgt: 

Kohlen und Koks: 

Flammkohlen M 5.oo (1,00 

Kokskohlen, gewaschen ...» 4.00— 4.2" 

feingcsiehie . . S.i'.n :t.*n 

Goke |T ( r Hocholeiiwerke . . 7.2o *.o0 

» * Bessciiierheli ich . . s'.oii — 0,110 



Erze: Kohspalh 

Gerösteter Spalhuisensleiu . . 
Sumorrostro f. o. b. Hotterdam 
SiegenerBiaiineisenslein, phos- 
phorarm 

Nassauischer Hotheisensteiii 
mit ca. .V) % Eisen . . . 
Hnheisen: 

Gießereieisen Nr. I. . . . 

» H. . . . 
» III. . . . 



9,00— 0.50 
11,80-12,00 

n.r.o 

10,00-10,30 



» 61,00 -fi.1.00 
» 37,00—30.00 
» 52,00—3:1,00 
, 4o\:,o -48,00 
» 42,00-43,00 



, 47.00 48,00 
» 50,00-52,00 

» 40,50-47.50 



Qualitäts-Puddeleiscn . . . 
Ordinäres » ... 
Besseiuereisen. deutsch. Sieger- 
länder, graues 

Westfäl. Besseiuereisen . . . 
Stahleisen, weißes, unter 0,1 % 

Phosphor 

Bessemereisen, engl. f.o.b. West- 
küste sh. 44 

Thomaseisen. deutsches . . *l 42,00— 43,00 
Spiegeleisen. Hl — 12 ?„ Mangan, 

je nach Lage der Werke . » 49.50-51.00 
Engl. Gießereiroheisen Nr. III 

franco Huhrort » 55.00 

Luxemburger, ab Luxemburg » 34,00—30.00 
Gewalztes Eisen: 

Slabeisen, weslHi lisch es . ,H lO^.OO- 112.00 
Winkel-, Facoii-u. Träger- Eisen (Grundpreis} 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Staheisen mil Auf- 
schlägen nach der Scala. 
Bleche, Kessel- ^ 155.00 -100.00 
145.00 — 150.(M» 



secunda 
dünne . 
Draht, Besseiner- 

nach Oiialilut 



l.yi.ÖO— 155.00 
115.00 llT.oo 
WVrki 

llo.MO llS.HII 



Oriui'l- 

A K, l.l 
ti li d . I«- 1 
s. .il.i. 
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In einem Rückblick auf die La ff« <lcr Eisen- 
i ndustric in England im abgelaufenen Jahre be- 
merkt die »Irun and t '«»al Trade» Review« vom 
2. Januar u. a. : Der Rückgang des Geschäfts dauert 
nunmehr schon zwei Jahre. Eine Abnahme zeigte 
>ich 1883. und es ist 1**4 noch schlimmer geworden, 
was durch die Anzahl der stillliegcndeii Werke, 
durch die Herabsetzung der Löhne, die geringeren 
Hinnahmen der Eisenbahnen aus dem i iütertrans- 
port. das Sinken des Exports n. s. w. , in vollem 
Mafse bezeugt wird. Einige Autoritäten behaupte- 
ten, dafs infolge der nicht erwarteten guten Ernte 
ein Aufschwung des Geschäfts eintreten wurde; 
diese Prophezeiung ist aber nicht in Erfüllung ge- 
gangen. In mehreren Districten der Eisenindustrie 
herrscht eine weitverbreitete Noth, welche am stärk- 
sten im Norden von England auftritt, wo die Eisen- 
industrie in so hohem (trade von dem (iedeihen der 
.Schiffsbau- Industrie abhängt. Tausende von Ar- 
beitern haben keine Beschäftigung, und für einen 
grofsen Theil besteht nur eine kurze Arbeitszeit. - 

Der neuesten Nummer des genannten Blattes 
entnehmen wir üher die gegenwärtige Geschäftslage 
in den einzelnen iudiistriedistrieten die nachstehen- 
den Mittheiliingen : 

Aus dein Norden von England und Klcve- 
land kann über eine Besserung der Nachfrage für 
Roheisen nicht berichtet werden. Die Preise be- 
haupten sich nicht. Von Händlern sind geringe 
Quantitäten Nr. 3 zu 35 sh für sofortige Lieferung 
verkauft worden, die l'rodncenten verlangen aber 
mehr. Es scheint, dafs die Consuiuenten annehmen, 
es sei für sie am besten, abzuwarten, bis die Preise 
noch weiter gesunken sind; einen Aufschlag be- 
trachten sie für die nächsten Wochen als ausge- 
schlossen. Von Middleshrongh wurden vom 1.— 21. 
d.M. 39801 t verschifft, gegen 45 689 t in der 
gleichen Zeit des Jahres 1884, und 43557 t in den 
eisten 21 Tagen des Dec. 1*84. Der Vorrath an 
Cleveland-Roheiscn in Connal's Warrant Stores be- 
lief sich am 22. d. M. auf 51829 t. 

In North-.Staffordshirc gelang es den Fabri- 
canten etwas leichter , Ürdres zu buchen. Den 
Werken fehlt es nicht an Beschäftigung; die Preise 
sind fest. 

In South-Staffordshirc gingen Aufträge und 
Nachfragen für den Export in der letzten Zeit etwas 
zahlreicher ein, und die einheimischen Händler waren 
weniger zurückhaltend , obwohl das Geschäft noch 
immer matt ist und auch die Preise sich nicht bes- 
sern. Die Fabricauten von Riech haben viele Auf- 
träge an der Hand, der Gewinn daran ist aber ge- 
ringer als jemals: als ein weiteres ungünstiges Moment 
macht sich die Vorliebe für Stahlbleche geltend. Roh- 
eisen ist in etwas lebhafterer Nachfrage. 

Das Eisen- und Stahlgeschäft in South-Wales 
ist matt, und es liegen keine Zeichen für baldige 
Besserung vor. Nur wenige Werke sind voll be- 
schäftigt; die meisten arbeiten nicht einmal die 
halbe Zeit. 

Die Lage des schottischen Warrant- Markts 
bleibt eine unbefriedigende. Die Aussichten ver- 
sprechen so wenig, dafs die regelmäfsigen Kosuuicn- 
ten sich nicht veranlal'st sehen können , bereitwillig 
Einkäufe zu machen, und die Kapitalisten sind nicht 
geneigt, ihr Gehl in Warrant* anzulegen, obwohl 
dieselben so niedrig stehen. 

Die Eisenindustrie und der Maschinenbau in 
Leeds und Bradford zeigten mehr Leben; die 
Notirungen sind fester. Einige gute Aufträge sind 
dcmgciuäfs zu etwas besseren Preisen crthcilt wor- 
den. Auch im Locoiuotivcuhau und in der Werk- 
zeug-Brauche ist eine günstige Armierung einge- 
treten ; ebenso bestellt im Wasseruiaschinenbau volle 
Thät igk.it. 



Im W e s t - K u ni b e r I a u d- und F u r n e f s - D i s t r i e t 
ist die Nachfrage schwach, und die Aussichten sind nicht 
befriedigend, trotzdem im Stahlgeschäft die Aufträge 
für die Eisenbahnen zugenommen haben. 

Die B i rm i n gha in e r Industrien sind im ganzen 
mit Arbeit gut versehen; die Fabrieanten müssen 
aber Aufträge mit so niedrigen Preisen annehmen, 
dafs sich für sie nur ein geringer Gewinn ergiebt. 
Die meisten Bestellungen erfolgen aus Australien; 
aber auch die anderen Kolonien und Südamerika 
werden wahrscheinlich bald umfangreichere Ordres 
ertheileu. 

Ein Artikel des >Economist* enthält interessante 
Bemerkungen über die deutsche Koncurrenz 
a u f d e in e n gl i s c Ii e n E i s e n markt: „Das deutsche 
Eisen hat sich in den Vereinigten Staaten, in den 
La I'lata-Staaten. in Indien. China und Australien 
fühlbar gemacht, und zwar besonders in beziig auf 
Eisen- und Stahldraht. Diese Branche unseres 
Eisenhandels. welche vor einigen Jahren in er- 
freulichem Wachsthum sich befand, ist durch Deutsch- 
land beinahe vollständig lahmgelegt worden. Ei- 
nige Zeit hindurch besiegten die deutschen Fabri- 
eanten die englischen sogar auf deren eigenem 
Boden; aber die Lohnhcrabsctzungen im letzten 
Jahr setzten uns in den Stand, dieser Koncurrenz 
Herr zu werden. Für den Export sind jedoch die 
Deutschen noch im Vortheil. Zum Beweis dafür 
erwähnen wir, dafs der englische Drahtexport 18-S3 
62,784 t betrug, derjenige Deutschlands aber die 
Hübe von 203,627 t erreichte." 

Wir knüpfen hieran einige weitere statistische 
Angaben über die englische Eisenindustrie: 

Der englische Export an Eisen und Stahl 
aller Art stellte sich seit dem Jahre 1S74 wie folgt : 

t 

1874 2 487 522 

1875 2 465 «40 
11*76 2 224 470 
1*77 2 346 370 

1878 2 299 223 

1879 2 883 484 
ixxO 3 792 9113 
1HX1 3*20 225 
1*82 4 353 552 
1S83 4 043 308 
1884 3 496 3-52 

Am meisten hat der Export nach den Ver- 
einigten Staaten nachgelassen. Derselbe bestand 
1x80 ans 1 358 136 t 
1**2 ,. 1 195 116 t 
lsx:( (596 949 t 

1*S4 ,- 454 X04 t 
Der Boheiseiiexport der letzten 3 Jahre betrug: 
1XX2 1 758 072 t 
18X3 1 564 04* t 
18x I 1 269 677 t 

Hochöfen waren im Vereinigten Königreich 
im Betrieb: 

1SX2 565 

1XM3 506 

1884 152 

Die Leistungsfähigkeit der Hochöfen hat da- 
gegen stetig zugenommen. Die durchschnittliche 
JahresprodiKtion eines (Mens ergab 
1*79 13 121 t 



1**3 



und wird sieh wahrscheinlich lxx4 noch vermeint 
haben. 

Die Roheiseiipi odiu t iou betrug 
1x71» 6 o< 19 431 I 

1884 wahrscheinlich 7 üUO (WO l 
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Au» den Vereinigten Staaten lauten ilie 
Mittheilungen über tlas Eisen- und Stahl-Geschäft 
weniger entmuthigend, als in letzter Zeit; eine gün- 
stigere Stimmung macht sieh geltend, und ilie Vor- 
rüth« der Cnnsnmentcn sind nie so gering wie 
gegenwärtig gewesen. Namentlich aus Ohattanooga 
liegen sehr erfreuliche Berichte vor. — l T eber mehr 
Nachfrag« für fabricirtes Eisen wird berichtet, aber 



die Preise erlangen keine Festigkeit. In einigen 
Gegenden mittaten fdrh die Arbeiter auf den Eisen- 
werken einen Lohnabzug von 10 bis l-V« gefallen 
lassen. - Die Roheisenproduction der Vereinigten 
Staaten wird für 1*84 auf 4.2M5.414 t geschätzt, 
für im betrug die I'roduction :> 14(5972 t. 

II. A. liueck. 



Y o r e i ii s - N a c h r i c h t o it. 



Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller. 



Bericht Ober die Vorstandtttitünng vom 
2». üecember 1884. 

Zu der heuligen Vci"s«uiiiiilung waren die Mitglieder 
durch Schreiben vom 20. Ueeeruber eingeladen. 

Eni schul digt haben sieh die Herren: 

Berckemeyer, Kreutz. Pocnsgen, Lueg, Seebold 
und Jcncke. 

Die Tagesordnung ist wie folgt festgestellt: 

1. (iesciiäftliche Mittheilungen. 

2. Die Verbrdtnkse der wirthschafllichen , beson- 
ders zulljiulili-clien, Gesetzgebung nach der 
Partei- undGruppenbildung im neuen Reichstage. 

3. Die Beschlüsse des Vereins für die bergbau- 
lichen und Hülteninteresscn zu Siegen vom 
l«l. October und >i. November 1**4. 

■I. Die Errichtung von öffentlichen Arbeitsämtern. 

Die Versammlung wird von dem Vorsitzenden, Herrn 
Scrv.ies, um 11*,* Ihr eröfTnet. 

Erster Punkt der Tagesordnung: Herr 
Bueck berichtet zunächst über die am 16. und 17. De- 
rt-mlwr in Hamburg statlgefundene Versammlung der 
deutschen Schiffbauer, welcher er auf Einladung 
des Herrn Dr. Henlzsch beigewohnt habe. 

Sodann theilt der Vorsitzende, Herr Servaes. mit, 
data die durch ein Mifsverstündnifs veraiilufsle Aus- 
trittserklärung des Herrn Klein von diesem zurück- 
gezogen worden sei. 

In ausführlicher Weise wird ferner von dem Ge- 
schäftsführer über die letzte Sitzung des Landes- 
eisenbabnratbs Bericht erstattet, in welcher die Pe- 
tition der Gruppe auf allgemeine Ermäfsigung 
der Erzfrachten als Antrag der Herren Baare, Lueg 
und Bueck zur Verhandlung gelangte. 

Aus diesen Verhandlungen ist namentlich hervor- 
zuheben, dat's die anderen westlichen Eisenproductions- 
bezirke. ganz besonders al>er die Vertreter des Saar- 
gebiets und des Nassauischen Bezirks, sich entschieden 
gegen eine allgemeine Erinäfsigung der Erzfrachten 
ausgesprochen haben. Da auch von verschiedeneu 
anderen Seiten im Landeseisenbahnratb das Erforder- 
nis nach eingehender Information kundgegeben wurde, 
so schlössen sich die Antragsteller dem von dem Aus- 
schüsse d«»s Landeseisenbahnraths gestellten, auf ein- | 
gehende Lntersucbung der Sache gerichteten An- ; 
trage an. 

£ Einem Antrüge des Gomites für die Mosclkanali- 
sation. gewisse statistische Erhebungen anzustellen, 
wurde mit Rücksicht auf den ('instand nicht Folge 
gegeben, dafs ganz dieselben Ermittelungen bereits | 



I von dem Verein für die bergbaulichen Interessen, so- 
wie von den verschiedenen Handelskammern des Be- 
zirks eingefordert sind und dafs ein.e Belästigung von 
mehreren Seiten in ein und derselben Sache vermieden 
werden müsse. 

Zu Punkt zwei dcrTagesordnufigbcrichtet der 
Geschäftsführer über die Bildung der freien wirt- 
schaftlichen Vereinigung im Heichstage und die Nach- 
fragen, welche, von Mitgliedern derselben angestollt 
worden sind, um zu hören, ob die Eisenindustrie 
irgend welche Wünsche auf Zollerhöhungen habe. 

Der Vorstand constatirte, dafs er als solcher 
nach der bezeichneten Dichtung keine Wünsche zu 
äufsern habe, und ging auf eine Besprechung der an- 
scheinend vorbereiteten Anträge auf Erhöhung der 
Getreidczölle nicht ein, da diese Anträge bis jetzt noch 
nicht vorliegen. 

Punkt drei der Tagesordnung wurde auf 
Antrag des Herrn Gommerzienrath Kreutz, welcher 
am Erscheinen verhindert war, vertagt. 

Zu Punkt vier der Tagesordnung wurde in 
der Discussion hervorgehoben, dafs öffentliche, amt- 
liche Arbeitsämter nur dazu beitragen würden, die 
I l'nsteligkeit der Arbeiter zu befördern ; dafs solche 
Aemter überhaupt für diejenigen Industrien , welche 
j nicht Idols gewöhnliche Tagelöhner, sondern in ihrem 
j Fach angelernte und geübte Arbeiter brauchen, keinen 
\ Werth haben können ; dafs endlich in Zeiten der 
I stärkeren Nachfrage nach Arbeitern solche Aemter 
leicht zur Förderung von Slrikes beitragen dürften. 
Der Vorstand bcschlol's daher, sich gegen die geplante 
Einrichtung auszusprechen. 

Weiteres war nicht zu verhandeln. 

//. .1. llurrk: 



Bericht über die Vorstniidssitzung vom 
17. Januar tSSo. 

Zu der heutigen Sitzung waren die Mitglieder durch 
Schreiben vom 10. Januar eingeladen. 

Entschuldigt haben sich die Herren Baare, Ilaniel. 
Klöpfel. Kieulz.-Ottermann. Poetisgcn. 

Die Tagesordnung is-t wie folgt festgestellt: 
1. Geschäftliche Mittheilungen. 

II. Vorberathung der Tagesordnung der auf den 2 V 
ds. M. anberaumten Ausschufssitzung des Gentrai- 
verbandes deutscher Industrieller: 

1. Das detinitive Normalstalut für die I'tif.tltgeuos- 
seiiscbaften und die Ausdehnung des l'nfallge- 
set/es auf das Traiispürtgewerhe und die Land- 
wirtschaft. 

2. Der von Wedell-Malchuwsche Gesetzentwurf, be- 
treffend die Einfühlung einer GeschilflsstfUt-r. 
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;>. Die im Reichstage eingebrachten Anträge. DetreC- 
fend die Ausdehnung des Arbeiters« hutzGesctzes. 
und zwar: 

n) der Antra); des Freiherrn von Bertling und 
Genossen: ,die verbündeten Hcgiei ungcn auf- 
zufordern . womöglich noch in dieser Session 
•lein Reichstage einen Gesetzentwurf, betreuend I 
<lie weitere Ausbildung der Arheilerschutzge- [ 
setzgehung, vorzuleben, in welchem 1. die Arheit 
an Sonn- und Feiertagen, vorbehaltlich einzelner 
genau zu bestimmender Ausnahmen, verboten, 
1. die Kinder- und Frauenarbeit in Fabriken 
eingeschränkt, 8. die Maximalarbeitszeit erwach- 
sener männlicher Arbeiter geregelt wird*; 

b) der Antrag Lohren: Art. 1 $ Li»"» der Gewerbe- 
ordnung wird durch folgende Bestimmung er- 
gänzt: .§ IM«» Absatz 4. Weibliche Personen 
dürfen in Fabriken weder an Sonn- und Fest- 
lagen noch zur Nachtzeit zwischen s ! I hr 
Abends und .V .': Uhr Moldens be>ehänigt 
werden* ; 

c) die beabsichtigte Einführung eines Normal« 
arbeitslages. 

4. Die öffentliche Organisation der Arbeitsnachweis- 
Aemter. 

• r ». Zustimmung zur Errichtung eines Zoll-Au^kunfts- 
bureaus. sowie weitere. geschäftliche Mittei- 
lungen. 

III. Vorberathung der Tagesordnung der am 2*'.. ds. 
statttindenden Vorstandssitzung und Generalver- 
Sammlung de*. Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
ludustrieller. 

IV, Vorberathung der Tagesordnung der 'auf den 
27. ds. anberaumten Plenarversammlung des deut- 
schen Handelstages : 

1. Der von Wedell-Malchowsche Gesetzentwurf, be- 
treffend die Einführung einer Geschäftssteuer. 

2. Die Erhöhung der Getreidezöllc. 

3. Die Frage der Colonialpolitik und deren Einfluß 
auf die Verhältnisse von Handel und Industrie. 

I. Herr Uoensgen hat die Güte gehabt, einen 
Abschluß der Kasse einzureichen, aus welchem her- 
vorgeht, daß die Mittel derselben nahezu erschöpft 
sind, und daß die Kasse noch mit größeren Zahlungen 
im Rückstände ist. Der Vorstand ermäehligt dem- 
gemäß den Herrn Vorsitzenden zur Ausschreibung < 
der zweiten Rate für das Geschäftsjahr 18s:-5,S|. Da 
der Heginn des Etatsjahrs durch die neuen Statuten — 
um in Ucbereinstimmung mit dem Rechnungsjahr des 
Hauptvereins zu gelangen — auf den 1 . Juli festgesetzt 
ist. so soll die Ausschreibung von iH 4.Ö0 per Einheit, 
welcher nach dem Beschluß der Generalversammlung 
vom 11. Juni 1*81 ein Beitrag von Jt !).— per Einheit 
zu Grunde liegt, für das erste Halbjahr des Etatjahrs 
1SS.J 85 gelten. 

II. 1) Herr Geheimralh .Jencke referirt über das 
nunmehr von dem Beiehs-Vei-sieherungsamt definitiv 
aufgestellte Norma 1 st a t u t für B e r u f s g c n o s s c n- 
se. haften zum Zweck der Unfallversicherung der 
Arbeiter. Die in [der gemeinschaftlichen Sitzung des Vor- 
stands der Gruppe und des Ausschusses vom wirt- 
schaftlichen Verein am 1. Dec. v. .1. gefaxten Be- 
schlüsse sind in der Conferenz in Frankfurt a. M. ange- 
nommen worden.' Viele derselben wurden vom 
Reichs- Versieherungsaml berücksichtigt. Zu den Be- 
schlüssen, die von demselben nicht genehmigt, sind, 
und denen eine größere Bedeutung beizulegen ist. 
gehört, hauptsächlich derjenige, wonach das Verhältniß 
mit den Beamten der Genossenschaft, im Gegensatz 



* Siehe Bericht über die Vorstaiidssitznng vom 
l.Deiemher \**\. Janiliirlieft von »Stahl und Eisen« 
Seite 57. 



zu der Auffassung des Beichs-Vei si( ■lierungsamts, durch 
den Vorstand iler Genossenschaft geregelt werden 
sollte. Das Reichs - Versichciutigsnmt ist demgemäß 
bei seiner Ansicht stehen geblieben . dafs dieses Ver- 
hältnifs durch die Generalversammlung zu regeln sei. 
Der Herr Referent glaubt nach wie vor. dafs eine 
derartige Bestimmung als unpraktisch bezeichnet wer- 
den müsse, ist aber der Ansicht, dafs die Auffassung 
des Reichs Versichernrigsamts der gesetzlichen Grund- 
lage nicht entbehre. Im rehrigen sei das aufgestellte 
Normalstatut doch nur als ein Schema aufzufassi-n. 
und es würden denigeinäfs die einzelnen Herußge- 
nossenschaften sich der Aufgabe nicht entziehen können, 
ein ihren Verhältnissen entsprechendes besonderes 
Statut aufzustellen. Im Anschluß an diese Ausfüh- 
rungen beschließt der Vorstand, zur Vorberathung 
des Statuts für die beantragte Berufsgcnossenschaft 
der Eisen und Stahl produe'n enden und verarbeitenden 
Betriebe in Rheinland und Westfalen eine Commission 
von lö Mitgliedern zu ernennen. In dieselbe werden 
gewählt die Herren: Servaes-Buhrort. Lueg-Über- 
hausen. Jencke-Essen , Otlerman n-Dortmun.l . 
Kamp-Hamm. Wey la nd-Siegen. Fr ank-Düsseldorf. 
D i 1 1 in a r - Aachen.' Der Herr Vorsitzende wird er- 
mächtigt, die übrigen Mitglieder der (Kommission aus 
dem Kreise derjenigen Betriebsunternehmer von Eisen- 
gießereien und der Kleineisenindustrie zu ernennen, 
welche den Antrag des Vorstands unterstützt haben. 

Herr Gcheimrath Jeneke referirt auch über die 
Ausdehnung der Unfallversicherung auf das Transport - 
gewerbe und aur die Land- und Forstwirtschaft. 
Die Ausdehnung auf die letztbezeichneten Betriehe 
berühre die Industrie nur wenig; der charakteristische 
Unterschied gegen das bereits erla-ssene Unfallver- 
sicherungsgesetz bestehe darin, «laß die Unfallversiche- 
rung für die Land- und Forstwirtschaft nicht auf die 
obligatorischen Krankenkassen basirt sei: demgemäß 
werden die Verunglückten in den ersten 13 Wochen 
der Fürsorge der Gemeinde überwiesen. Man konnte 
sich hiebei nicht verhehlen, daß in dieser Maßregel 
auch eine Belastung der Industrie in solchen Gemein- 
den zu erblicken ist. in denen Landwirtiisehaft und 
Industrie nebeneinander betrieben werden, da Letztere 
durch ihre Beilrage zu den Gemeindelasten verpflichtet 
sei, für die Verunglückten der Land- und Forstwirlh- 
schaft mitzusorgen. Hin weiterer Unterschied liege 
darin, daß für die Land- und Forstwirtschaft die frei- 
willige Bildung von Berußgenossenschaflen ausge- 
schlossen sei. Dieselben werden nach der politischen 
Einteilung des Landes von den malsgebenden Be- 
hörden gebildet. In bezug aur das Transporlgewerbc 
sei zunächst zu bemerken, daß die Betriebe der Staats- 
Eisenbahnen besondere Genossenschaften bilden wer- 
den. Die nach dein jetzt bestehenden Gesetz zu bil- 
denden Berußgenossenschaften der Industrie werden 
insofern in Mitleidenschaft gezogen, als die Xebcnhe- 
t riebe der Transportanstalten, wie Betriebswerkstritten 
u. dgl. mehr, in die Genossenschaften der Transport- 
ausgaben einbegriffen werden sollen. 

II. 2) Der Vorstand spricht sich entschieden gegen 
den von Wedel l- Ma lc ho wsc he n Geschäfts- 
stelle rentwu rT aus und erklärt sich im allgemeinen 
mit den von dem Reichstagsabgeordneten Oeohel- 
h.iuser aufgestellten Grundsätzen für die Besteuerung 
der Umsätze im Bank-, Börsen- und Wa.iren-Verkehr 
einverstanden. 

II. ?,) Die Anträge, betreffend die Aus- 
dehnung der Arbeit e r schütz g e s e t z g e b u n g . 
welche in den letzten Tilgen im Reichstag erörtert 
worden sind, führen zu einer eingebenden Besprechung, 
deren Resultat sich dahin zusammenfassen läßt, daß 
der Vorstand zwar die humane Absicht, welche jenen 
Bestrebungen zu Grunde liegt, vollkommen anerkennt, 
dal's er sich aber andererseits nicht verhehlen kann. 
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wie jeder Schrill auf diesem Gebiet die äufserste Vor- 
sicht erfordere, da alle gesetzlichen Vorschriften, welche 
eine Beschränkung für den Arbeiter oder für alle An- 
gehörigen desselben in bezug auf die freie Verfügung 
der Arbeitskraft enthalten, nothwendig aurh mit einer 
Beschränkung der Hnverhslahigheil verbunden sind. 
In der Discussion wurde mehrfach hervorgehoben, dafs 
die Ausführungen des Herrn Heichskanzlors in den 
letzten Beiohstagsvcrhandltmgen. namentlich in bezug 
auf den Xormularbcitslag. voll und ganz auf praktischer 
Auffassung der Verhältnisse beruhen, und dal'-' es über- 
haupt unzweekmäfsig erscheine, Arbeiter und Indu- 
strielle in der Freiheit bezüglich des Abschlusses de» 
Arbeitsvorti.it/es zu beschränken. 

II. 41 Mit der öffentlichen Organisation 
der A rheitsnach weisäiutcr hat sieh der Vor- 
stand bereits in der vorigen Sitzung beschäftigt, und er 
konnte nur die damals bereits hervorgetretene Ansicht 
bestätigen, dafs solche Aeniter im allgemeinen den ge- 
wünschten Zweck nicht erreichen würden und daher 
abzulehnen seien. 

II. 5) Voller die Errichtung eine» Zollaus- 
k ii li fr s I» u rea us sind dem Vurstaml vom Central 
verham! deutscher Industrieller nähere Mittheilungcii 
nicht zugegangen. Der Vorstand konnte sich daher 
mit dieser Angelegenheit nicht eingehender beschäf- 
tigen, er glaubte jedoch, im allgemeinen gegen eine 
derartige Mafsregel nichts einwenden z.u können. 

Von Herrn Direetor Eueg wird hierauf das 
Project iler Can a Ii sa t i o u der Mosel zur 
Sprache gebracht, und die Notwendigkeit der Aus- 
führiuig desselben eingehend begründet. Der Vor- 
stand hesohlielst, diesem l'roject in jeder geeigneten 
Weise die Untorstütznng der Gruppe zu Theil wer- 
den zu lassen, lind beauftragt die Geschäftsführung, 
»ich zu diesem Zweck mit dem in Cohh-uz holind- 
lichen Comite in Verbindung zu setzen. 

Herr l.ueg erwähnt ferner, dal» vc rhältiiifsinfifsig 
geringfügige Aenderiingen gewerblicher 
Anlagen der Kegieriiiig zu Düsseblorf. linier Zu- 
rückgreifen auf die ursprünglichen Cunccssiouen. 
Veranlassung gegeben haben, anfserordentlicho 
Scliw ierigkeiten zu erbeben. Der Vorstami hesehliel'st, 
diene Frage erst dann zu behandeln, wenn ihm da» 
technische Material von dem Verein deutscher Eisen- 
hüttenleiito zugegangen sein wird. 

III. Von der Tagesordnung für die V o r s t a n d s- 
»itznng des Vereins deutscher Eisen- und 
Stahl-Industrieller gieht nur der vierte Gegen- 
stand. ..die von der wirtschaftlichen \ereinigung des 
Ueichstags in Erwägung gezogene Erhöhung einzelner 
industrieller Zollsätze", mit welchem die l'or.itliung 
des I'nnkts IV 2t, „die Erhöhung der G.tividozöllo". 
verbunden wurde, zu Erörterungen Veranlassung. 
Die Majorität der Versammlung spricht steh dahin 
aus. dal* gegen eine mäßige Erhöhung der Getrcido- 
zölle Einspruch nicht zu erheben ist. 

I V. 1 1 ist bereits erledigt. 

IV. gieht zu weiteren Verhandlungen keine 
Veranlassung, da der Vorstand einstimmig der An- 
sicht ist. dafs die vom Boich nunmehr eingeschlagene 
Co I on i a 1 p o li ii k mir einen günstigen Einlluls auf 
die Verhältnisse von Handel und Industrie ausüben 
könne und daher allseitige Zustimmung und Unter- 
stützung beanspruchen dürfe. 

AI» Delegirte zum Handclstag seitens der Gruppe 
werden die Herren SerVaes, l.ueg. Seehold, 
Itelitzsch. Hll eck gewählt. 

//. A. ß.ov/-. 



! Verein deutscher Eisenhuttenleute. 

Auszng aas dein Protokoll der Voistauds-Sllzung 
! vom 14. Januar t*H'> in der Restauration Thurnngel 
in Düsseldorf. 

Anwesend die Herren: 

C. En"- ( Vorsitz.'tiderl, Schliuk, Osann, Elbers, 

III. M. Daelen. I.ürinann. CltVetgeld, Weyland. 
Entschuldigt die Herren: 
Blafs, Brauns, Hueck . Heimholt»:. Krabler. 
Masseiiez. Mins-en, Schmidt. Schultz. Servaes. 
Thiebn. 

Das Protokoll wurde durch E. Schrödler gelührt 
Die Tagesordnung lautete wie folgt: 
1. Gunst ituirung des Vorstandes pro 1S8">. 
•_' Bestallung des Geschäftsführers und Festsetzung 

der Goinpeten/.en desselben. 
■ ': Voranschlag iles Etats pro 1S-C, 
4. Verschiedene Miltheilungen. 
Beginn der Sitzung um 2 1 . Uhr. 
Vor Eintritt in die Tagesordnung Iheille der Vor- 
; sitzende mit, dafs er kurz vor Weihnachten von Herrn 
Osann mit der Nachricht von der Niederlegung des 
von demselben Iiisher verwalteten Amtes als Geschäfts - 
I lohrer des Vereins mit dem 1. Januar 18*"i überrascht 
worden sei; wegen der Feiertage und Ucherhäufmig 
ni.t Geschäften sei es ihm (l.ueg) nicht möglich ge- 
wesen, noch vor dem genannten Termin eine l'b'ii.n- 
! sitzung des Vorstandes einzuberufen, so dafs ei. 
übrigens im Einvcrstäiidiiifs mit dem Exoeoliv-Aus- 
schnfs und im Einklang mit früheren Beschlüssen des 
Vorslandes. genöthi-l gewesen sei. die durch Nr. 1 
der Zeilschrill bekannt gewordenen Schrille zu thun. 
Die Versammlung veilieh ihrem Bedauern. Herrn 
1 tsanu aus seinem Amte scheiden zu sehen, lebhaften 
Ausdruck und erklärte ihr vollkommenes Kinverständ- 
nifs mit den von Herrn l.ueg getroffenen Anord- 
nungen. 

ad 1. Die nach § ö der Statuten zu thätigende 
Wahl des Vet eins- \ oi sitzenden tm ] dessen Stellver- 
treters ergab einstimmiir 

Herrn G. l.ueg als Vorsit/endeu ; 
Herrn H. Brauns als 1. stellvertretenden 
und Herrn J. Schliuk als 2. stellvertretenden 
Vorsitzenden. 
Hierauf wurden in die literarische C.oiiimis-ioii 
pro l*S."i -.-wählt die Herren Schliuk (als Vorsitzen 
der) Brauns und Osann. 

Die alsdann vorgenommene Wahl des Execuliv-Aiis- 
, Schusses ergab die Wiederwahl der Herren l.ueg. 

Uranus. Schliuk. Thielen: ferner winde unter dem 
I Ausdrucke de« leblialb-stefi Anerkennun^s- und llmk 
j gelTihles Ib-n Elbers wiederum mit der Kas-enlTiliruii r ' 
I des Vereins betraut. 

ad 2 wurde dein Ingenieur E. Schrödler die Ge- 
schäftsführung des Vereins und die liedartion des 
technischen Tlicilcs der V.-i ••in~>'>-il sein iil - Stahl mnl 
| Eisen» übertragen, den II. e durch den Vorsitzenden 
in d«s Amt < in„e(ühi l und durch Handschlag ver- 
pflichtet. 

ad :'. U anle der Vereinst tat pro |S»Ö wie lul^t 
festgesetzt 

E i n na Ii m e : 

An Beiträgen ,4 12 -'.W 

» Eintrittsgeldern ■■> "jOO 

» Zuschuls der nordwesll. Gruppe . . » ,"i 000 

» sonstigen Zuwemhingen » fifK» 

» Zinsen '- 

.# l9 4t»o. 
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A usgabe : 

Für die Geschäftsführung 4 1 Hin 

» Duraumielho und rnkoston .... tlOO 

» Drucksachen ■ ÖOO 

> (Jonoral - Versammlungen und Vor- 

slaiids-Silzungeu >■ 1 200 

v Versuche und Coinmissinns-Ai heilen 1 Our) 

die Zeitschrift LMOÜ 

An l'ehorsohnfs 90t) 

t M Iii !•)*>. 

Zu Revisoren des Rechnungsabschlusses |>ro 1KS4 
wurden die Horron Frank und Coniux gewählt.* Ad 4 
wurden vcrseh iedenoMilt heil iiugenznrSpraehe gebracht. 

Da Weiteren nicht zu verhandeln war. so erfolgte 
tun 5 I hr der Sohluls di r Sitzung. 

* Rieselbon haben sich mittlerweile zur Annah 

dieses Amtes bereit erklärt. 



Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs. 

X o ii o M i t g I i e der: 

Jimltri-, ./«.<., Betriehschef der gräflich Harraohscheii 
Eisenwerke in Allendorf per Züptan in Mähret». 
Juii'/, Ilriiir., Gewerke und Direetur des Walzwerke- 
Wetzlar, in Wetzlar. 

l'nller, A., Betriehschef der vormalig gräflich Ein- 
siedelschen Werke (Eisenwerk Lauclihamiuor». 
Ii i«*sa in Sachsen. 

Iltuf*, Hermann, Ingenieur bei Thyssen »Vr Co.. Mül- 
heim a. d. Kühr. 

Versen, Iii-»,!», Ingenieur fflr Berg- und Hüttenwesen. 
Uortiuund. 

Weil, /,., <f- llriiilianlt, Mannheiiii. 



Büch er scli au. 



IHe graphisch;; Ikhundlnmj der mechanischen 
Wiirmetheorie. Von Cuslav Herrmaim, Professor 

an der Technischen Hochschule in Aachen. 

Berlin, bei Julius Springer, Preis 1,20 eH. 
Pas Schriftchoii ist der Snudcrahdrurk eines von 
dem Verfasser in der Mannheimer Hauptversammlung 
des Vereins deutscher Ingenieure am 1. September v. .1. 
gehaltenen und in Nr. 10 dieser Zeitschrift v. .1. ein- 
gebend besprochenen Vortrages. Wir fügen zu. dal's 
die beigegeben«!! zwei lithographischen Tafeln hehnfs 
deren Verwendung auf dem Zeiehentis'-h auf stärkerem 
Papier gedruckt sind. 

Technisch-Chemisches Jahrbuch 18s:S — JSHf. 

Ein Bericht über die Fortschritte auf dein 
(Schiele der chemischen Technologie von 
Milte 18*;} bis Milte 1884. Herausgegeben 
von Dr. Rudolf Biedermann, VI. Jahrg., mit 
271» in den Text gedruckten Illustrationen. 
Berlin, bei Julius Springer. Preis geb. 12 ~K. 
Sollte wirklich die übiiehe Einzahlung von ~>0 
Reichsmark an das kaiserliche Patentamt das Binde- 
glied zwischen „Cultur und Technik' 1 sein und 
sollte eigentlich die ganze Philosophie der Erliu- 
dnngeit. seien sie auf dem Wege des Nalurismiis, oder 
dem des Mangnnisinus ersonnen, auf schnöde Gewinn- 
siicht zurückzuführen sein ? Nach dem vorliegenden Jah- 
resberichte scheint dies wirklich der Fall zu sein, denn 
in seinem Kernpunkte enthält derselbe eine geordnete 
Zusammenstellung der in der Berichtsperiode erlheilten 
deutschen Hoichspalentc. 

Dieser Jahresbericht ist aus einer Beilage zum 
Chemiker-Kalender hervorgegangen und mittlerweile 
zu einem stattlichen Bande von fast 6"0 Seilen an- 
gewachsen. .Neben Mittheiluugen ans der Statistik, 
der Gesetzgebung und der Literatur enthält derselbe 
<lie Entwicklung der gesammlen chemischen Techno- 
logie für den angegebenen Zeitraum ; der Verfasser 
hält sich hierbei, wie natürlich, vorwiegend an der 
Hand der während dieser Zeit ertheillen Patente, 
ordnet dieselben sachlich und versieht sie mit. wie 
es scheint, ziemlich erschöpfenden Notizen der ein- 
schlägigen Literatur. Die Behandlungsweise ist eine 
derartigen Compeiidien entsprechende knappe und in 
den fiebieteii , die der Heferent zu beurtheilen ver- 
mochte, zutreffende. Das Buch kann als Oriontirungs- 
mittel Aber das ganze Gebiet der chemischen Techno- 
logie nur empfohlen werden; den in seinem engem Be- 
rufskreise einseilig gewordeneu Techniker wird dasselbe 
in den Stand setzen, seinen Sehkreis w ieder zu erweitern. 



Ihr Indicatur um/ seine Antnnduiu,. Für den 
praktischen Gebrauch bearbeitet von P. H. 
Bosenkrau/.. IV. völlig umgearbeitete und sehr 
vermehrte Auflage. Mit 7 lithographit ten 
Tafeln und lo'i Tcxltigureii. Berlin , R. 
Gacrlncrs Verlagsbuchhandlung. 

Da dies Werk aus seinen früheren drei Aullageu 
in allen interesssirten Kreisen hinlänglich bekannt ist, 
so bemerken wir zu der neuen Auflage nur. dafs die- 
selbe erhebliehe Erweiterungen gegenüber den vorher- 
sehenden aufzuweisen bat. Dem früher die erste 

Stelle einnel nden Pitchardssehen Indicator ist eine 

Beihe von anderen Systemen zur Seite gesetzt. 

Deutscher Hans- und Werkstatt - Kalender für 
das Jahr lSS.'t. :u<j/cie!> Führer für deis 
i/eircrlifiche Lehen. Herausgegeben vom Civil- 
iugeiiicur F. C. (Daser, Kgl. Coiumissions- 
ralh, Berlin. Selbstverlag des Herausgeber». 
In drei Ausgaben zu O.'.M". 1 ,:t0 und ;_t Mark. 
Abgesehen von den eigenlüeben Kalendei - Nach- 
richten für «las lautende Jahr, isl dieser Kalender mit 
nahezu gleichem Inhalt wie im vorigen Jahr erschienen, 
so dafs wir Alle, die sich näher über dasselbe unler- 
riehten Wullen, auf die eingehende Besprechung in 
Nr. 12. l^s:{, Seite 705 verweisen. 

hirechu'j t<> the fron and Steel Worl.s of Ihr 
United States. Prepatcd and published by the 
American Imn and Steel Association, Phila- 
delphia. 2'il, South Fourth Street. Preis ■) 

Diese neue Ausgabe des bekannten Hand- und 
Adrefsbuches der Eisen- und Stahlwerke der Vereinig- 
ten Staaten ist von James Swank. dem Sccrclär der 
oben genannten Vereinigung, am 1. September v. ,1. ab- 
geschlossen worden. Dasselbe enthält die Hochofen-, 
Walz , Stahl-, Schmiede- und Frischwerke sämiuUirlier 
Staaten des Landes und giebt die Einrichtungen und 
Leistungslähigkeil eines jeden einzelnen derselben an. 
so dafs es ein vorzügliches Mittel zum Studium der 
amerikanischen Eisen- und Stahlindustrie bildet und 
gleichzeitig für den Geschäftsmann ein werth volles Nacb- 
srldagebueh ist; jedem Fachmann, der Nordamerika zu 
bereisen beabsichtigt, ist die Anschauung desselben un- 
bedingt zu empfehlen. Wir veröffentlichen übrigens an 
anderer Stelle dieser Ausgabe eine statistische llebersiehl 
ans dem Buche, welche einen Bückschlufs auf seinen 
Inhalt gewährt. 
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Ueber das Cupolofensehiiielzen in alter and neuer Zeit 

Von Professor A. Ledebur in Freiborg in Sachsen. 
(Hierzu Abbildungen auf Blatt VII.) 




Leun man heutigen Tages in einer 
Eisengießerei oder einer Bessemer- 
hütte gewahrt , welche bedeutenden 
Mengen flüssigen Eisens in kurzer 
Zeil ein verhältnifsinäfsig kleiner Cupolofen zu 
liefern imstande ist. ohne daß eigentlich andere 
Arbeiten als das regelmäßige Aufschütten der 
S« hinel/materialien und das Abstechen des ge- 
schmolzenen Eisens dabei nothwendig sind, so 
ahnt man wühl kaum , dafs auch dieser schein- 
bar so einfache Schmelzapparat eine nicht un- 
interessante Vergangenheit besitzt; dafs mehr 
als hundert Jahre verstrichen waren, bis er aus 
der ersten kindlichen Form zu der jetzigen 
Vollkommenheit sich entwickelt hatte. 

Im Anfange des vorigen Jahrhunderts fand 
ein l'mschmelzcu des Roheisens für die Gie- 
ßerei mir verhältnifsinäfsig selten statt. Den 
eigentlichen Schmelzapparal der Eisengießereion 
bildete der Hochofen , dessen Größe und Lei- 
stungsfähigkeit bekanntlic h damals weit geringer 
war als heutzutage. Wohl die wenigsten Hoch- 
öfen lieferten mehr als 1 l Roheisen in 24 
Stunden, viele weniger. Es bedurfte also keines- 
wegs einer starken Mannschalt von Fürmein, 
um clas von einem Ofen gelieferte Roheisen zu 
Gußwaaren zu verarbeiten: und für größere 
Gießereien waren mehrere Hochöfen gleichzeitig 
im Be triebe. Noch heute hat man bekanntlich 
diese Verbindung der Eisengießerei mit dem 
Hochofenbetriebe aus guten Gründen auf solchen 
Werken vielfach beibehalten, wo Holzkohlen ilen 
Brennstoff des Hochofens bilden. 
Uli 



Die Veranlassung zum Umsehmelzen des 
Roheisens lag also vor 150 Jahren ziemlic h 
selten vor. Lag der Hochofen kalt, und war 
nicht etwa ein zweiter im Betriebe, so wurden 
die Former mit der Wiederzustellung desselben 
beschäftigt oder blieben daheim. Die Aufträge 
drängten nicht ; die Auftraggeber konnten warten. 

War man ausnahmsweise genöthigt, umge- 
schmolzenes Eisen zu verwenden , so gewann 
man dasselbe im Anfange des 18. Jahrhunderts 
meisten^ durch Tiegelschmelzen. Nach Reaumur, 
welchem wir die zuverlässigsten Mittheilungen 
über das Schmelzverfahren der damaligen Zeit 
verdanken*, bediente man sich zum Einsetzen 
der Tiegel Iheils feststehender Oefen, wie- sie die 
Gelbgiefscr schon seit früherer Zeil benutzt 
hatten, Iheils aber auch tragbarer Oefen. we lche, 
aus einzelnen übereinander liegenden Steinriiigen 
bestehend, sich unschwer auseinander nehmen 
unel wieder zusammensetzen ließen. Der zum 
Betriebe erforderliche Blasebalg war, ähnlic h den 
Ge bläsen der heuligen Feldschmiedeii, auf einem 
fahrbaren Gestelle angeordnet. Mit einem ge- 
wissen Slolze erzählt Reaumur, daß er in dem 
Garten seine s Landhauses einen solc hen für Vcr- 
suchsschmelzen dienenden tragbaren Ofen auf- 
gestellt habe. 

Reaumur selbst jedoch weist darauf hin, 
daß. wenn es möglich sei, das Gußeisen im 



* L'art de ruovertir le ler loipi en aeier et l'ari 
d'adnuoir le fer fiindn on <le faire «Ic* nuvragex el<» 
fer Toiieln aii.»i linis ejue ele> Ter finge. I'ari> IT'-'-. 
S. 4«»S ir. 
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Tiegel zum Schinolzeii zu bringen, dieser Zweck 
sieh zweifellos noch rascher werde erreichen 
lassen, wenn man es in unmittelbarer Berührung 
mit den verbrennenden Kohlen erhitze. In 
richtiger Erkenntnifs dieser Thatsache hatte man 
zu der Zeit , als Reatimur sein erwähntes Buch 
schrieb, bereits angefangen, auch kleine Schacht- 
ofen ohne Tiegel zum Umschmelzen des Roh- 
eisens zu benutzen, welche demnach als die Ur- 
form der jetzigen Giipolöfen zu betrachten sind. 

Nalurgemäfs entwickelte sich die Einrichtung 
derselben aus derjenigen der älteren Tiegel- 
schmelzöt'en. Zwar beseitigte man den Tiegel 
als Umhüllung des ungeschmolzenen Metalls ; 
aber man hielt vorläufig an der Anschauung 
fest, dnfs immerhin ein Tiegel uothwendig sei, 
um das geschmolzene Metall zu sammeln und 
dessen Transport und Ausgießen in die Formen 
zu ermöglichen. Statt also den Tiegel vor dem 
Schmelzen mit dem Eisen zu füllen und ihn in 
den Ofen zu stellen, brachte man ihn unter dem 
letzteren an. welcher zu diesem Zwecke unten 
olfen war und mit seinem Rande genau auf den 
des Tiegels pafste: das zu schmelzende Eisen 
aber wurde, wie heutzutage bei den Giipolöfen, 
in abwechselnden Lagen mit den Kohlen in die 
Gicht eingeschüttet , um von hieraus abwärts 
sich zu bewegen. Die erforderliche Gebläseluft 
wurde von einem Balgengebläse aus durch eine 
am unteren Rande des Ofenschachtes befindliche, 
mit thöuerner Form versehene Oeffnung einge- 
fi'ihrt. Der Tiegel war der besseren Haltbarkeit 
halber mit einer gufseisernen Hülle versehen 
und bisweilen einfach dadurch hergestellt, dafs 
man einen gufseisernen Topf mit feuerfester 
Masse auskleidete. Auch der Ofcnsehacht be- 
stand aus Eisenringen mit feuerfestem Futter. 
Zum Bewegen und Ausleeren des Tiegels diente 
eine ähnliche Vorrichtung, als wir sie für die 
Handhabung der sogenannten Gabelpfannen in 
den Eisengiefsereteri benutzen; in Wirklichkeit 
war also der Tiegel dieser Oefen nichts anderes 
als eine Sainmelpfanne, welche unmittelbar unter 
den Ofen gestellt war, und wurde auch nicht 
selten Planne — jioche — statt Tiegel — ereuset 
— genannt. 

Die Höhe des Ofenschachtes war 50 bis 
(!0 cm. Sollte das Schmelzen beginnen . so 
wurde derselbe auf den Tiegel gestellt, die Fuge 
mit Thon verstrichen und ringsherum zur Er- 
zielung eines dichteren Abschlusses mit Kohlen- 
löschc umschüttet. Die Abbildung Blatt VII Fig. 1, 
aus Reaumurs genanntem Werke entnommen, zeigt 
links einen derartigen Ofen in vollem Betriebe; 
der Tiegel ist nicht sichtbar, da er vollständig 
von Kohlcnlösehe umgeben ist. Man erhitzte 
zunächst durch Verbrennen von Holzkohlen vor 
dem Gebläse den Ofen im Innern bis zur Weifs- 
gluth und begann alsdann mit dem Aufgichten 
des Eisens, welches zu thalergrofscu Stücken 



zerschlagen werden mufste. War die erforder- 
liche Menge Eisen geschmolzen, so wurde das 
Gebläse eingestellt, der Ofenschacht abgenommen 
und der Tiegel oder die Pfanne ausgegossen. 
Auf der rechten Seite der erwähnten Abbildung 
findet dieses Ausgiefsen statt; der zu dein be- 
treffenden Tiegel gehörende Ofenschachl ist im 
Hintergrunde in umgestürzter Lage sichtbar. 

Die erste Verwendung dieser kleinen Schacht- 
öfen fand durch Giefser statt , welche im Lande 
umherzogen und ihre Schmelzöfen mit sich 
führten. Dieser Zweig des damaligen Eisenge- 
werbes ist auch vom culturgcschichtlichen 
Standpunkte nicht ohne Interesse. Reaiimur 
sagt darüber folgendes :* 

,,Es giebt eine Gattung von Giefsern, welche 
,, täglich Gufseisen und kein anderes Metall ver- 
,, arbeiten. Ihre Zahl ist nicht gerade grofs : ob 
,,es in Paris mehr als einen oder zwei giebt. 
„weifs ich nicht. Diese Giefser durchziehen 
„das Land und tauchen nach und nach in ver- 
schiedenen Provinzen auf. Sie fertigen gufs- 
„eiserne Gewichte , Platten für verschiedene 
„Zwecke , giefsen neue Töpfe und flicken alle. 
„Hat ein alter Kochtopf ein Bein verloren , sc» 

j „giefsen sie ihm ein neues an Stelle des- 

I „selben an. . . 

Das erforderliche Gufseisen kaufen diese 

i „Giefser von Hausirern, welche in den Dörfern 
„die zerbrochenen Gufswaaren sammeln. Des 
„haaren Geldes bedarf es für den letzteren 
„Zweck nicht. In der Umgegend von Paris 
„tauscht man alles dieses Alteisen für Aepfel ein : 
„ein Mann, mit der Waage in der Hand untl 
„ein Pferd, mit schlechten Früchten beladen, 

I „führend, betreibt den Handel: das gleiche Ge- 

j „wicht Aepfel gegen das gleiche Gewicht Eisen. 

I „Alle Kochtöpfe , zerbrochene Kaminvorsel/.er. 

; „insbesondere auch Wasscrleilungsröhren bilden 
„in Paris ein ergiebiges Material für diesen 

j „Zweck." 

Dafs es in Wirklichkeit jene fahrenden 
Giefser waren, welche diese kleinen Schachtöfen 
zuerst henutzten und demnach billigerweise als 
die Erfinder des Gupolofeiischtnelzeiis zu be- 
trachten sind, wird in einer späteren Auflage 
oder Ergänzung des Rcaumurschcn Werkes, 
J welche erst nach dessen Tode ans seinen hitiler- 
I lassenen Papieren zusammengestellt und als 
Theil eines umfassenderen Werkes veröffentlicht 
! wurde**, ausdrücklich bestätigt. Zu Reaumurs 
' Zeit, also in den ersten Jahrzehnten des vorigen 
Jahrhunderts, waren sie jedoch, wie aus dessen 
Mittheilungen hervorgeht . auch bereits in grö- 



• Seite 410 des erwähnten Burhs. 
*" Art des formen et. foiiriHMiix u fer. I'.ir M. le 
Man|iiis ilo (loui'tivron et par .M. Roin-hu. Paris 1 7 «; 1 
' et l"t!'2. Aililitinii ä Im iroisieine seetiun : Nmivel ait 
il'a«louür le (er u>mhi. par AI. de lUauiuur: p. Ü. 
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ßeren Eisengießereien in Anwendung.* Man 
nannte diese Oefen fnurneuux- h manche, eine 
Bezeichnung, welche auch im 19. Jahrhundert 
noch mitunter für Cupolöfen beibehalten wurde.** 
Von den jetzigen Cupolöfen unterscheiden sie 
sich aufser durch ihre weit geringere Gröfse 
vornehmlich durch den Umstand, daß das 
Schmelzen nicht ununterbrochen fortging, son- 
dern stets unterbrochen werden mufste, wenn 
die unten stehende Pfanne gefüllt war. Cupol- 
öfen , deren Sanunelberd beweglich gemacht 
war, hat man übrigens auch im 19. Jahrhun- 
dert verschiedentlich zur Anwendung gebracht. 

Ein unverkennbarer Uebclstand bei Benutzung 
der soeben besprochenen kleinen Schachtöfen 
war es, dafs der Schacht jedesmal erst entfernt 
werden mufste, ehe das Giefsen beginnen konnte. 
Einer Vergrößerung der Oefen über ein gewisses 
Mafs hinaus war hierdurch von vornherein eine 
Schranke gesetzt. Reaumur suchte diesem Fehler 
abzuhelfen, indem er den Ofen in Zapfen aufhing, 
wie man heuligen Tages die Bessemerbirnen auf- 
hängt, und ihn zum Zwecke der Entleerung ein- 
fach aufkippte. Eine der Formöffnung gegen- 
über in der Ofenwand angebrachte zweite Oeff- 
nung, welche während des Schmelzens ver- 
schlossen war und vor dem Kippen mit einem 
Spicfse geöffnet wurde , diente zum Ausfließen 
des Metalls. Die Abbildung Blatt VII Fig. 2 läTst 
die Einrichtung dieser Reaumurschen Stürzöfen 
deutlich genug erkennen , um eine fernere Er- 
läuterung entbehrlich zu machen. Erst gegen 
Ende des 18. Jahrhunderts jedoch scheinen diese 
Stürzöfen eine etwas ausgedehntere Verwendung 
gefunden zu haben , und zwar außerhalb Frank- 
reichs häufiger als in dum Vaterlande ihres Er- 
linders. In eineV im Anfange dieses Jahrhun- 
derts erschienenen^ Schrift berichtet der schwe- 
dische Bergrath Norberg über solche Stürzöfen von 
7 Fnfs Höhe, welche er in Rufsland gesehen und 
dann in Schweden eingeführt hatte.*** In Belgien 
sollen in den ersten Jahrzehnten dieses Jahrhun- 
derts derartige Stürzöfen ziemlich häutig in An- 
wendung gewesen sein. 

Je mehr aber die Ansprüche wuchsen, 
welche die Eisengießereien au die Leistungs- 
fähigkeit ihrer Schmelzöfen stellten, und je mehr 
andererseits man zu dem Betrieb»' der Hochöfen 
mit Koks überging, welcher weniger gut als der 
Holzkohlenbelrieb das unmittelbare Vergießen 
des erzeugten Roheisens ermöglichte , desto we- 



" Besonders namhaft gemacht wird z. B die 
Eisengießerei eines Herrn (äisin in Kauhourg St. 
Antonie, in welcher auch jener llcbelmcchanßmus 
/um Bewegen «ler Planne, welchen <lie Abbildung er- 
kennen läfst, zuerst angewendet worden sei. 

Z. B. Annales des mines. serie II I. VI (l«2<h 

"* hie deutsche lebersel/.ung der betreffenden 
Abhandlung, \oll Ühllllliof bearbeitet . cl-chien I XO-'i 

bei Cruz und Gerlach in Eiciheig. 



niger vermochten jene beschriebenen älteren 
Schmelzöfen mit beweglichem Herde oder die 
Stürzöfen ihre Aufgabe zu erfüllen. Ihre Hand- 
habung wurde allzu schwerfällig , wenn ihre 
Größe über ein gewisses Mafs hinaus gesteigert 
wurde; und die nothwendige Unterbrechung des 
Schmelzens hei jedem stattfindenden Gusse mußte 
erbeblich ihre Leistungsfähigkeit schmälern. 

Flammöfen zum Gußeisenschmclzen waren 
in der zweiten Hälfte des 18. Jahrhunderts — 
besonders in Kanonengiefsereien — in Anwen- 
dung gekommen :* und die aus jener Zeit über- 
kommenen Abbildungen lassen erkennen , daß 
ihre Einrichtung schon im wesentlichen mit der 
heutigen Einrichtung derselben übereinstimmte. 
Sie besaßen aber, wie heute noch, den Fehler, 
daß sie mehr für einmalige größere Güsse als 
für einen fortlaufenden Betrieb geeignet waren , 
und dafs das Roheisen in denselben mehrere 
Stunden hindurch der oxydirenden Einwirkung 
des Gasstroms ausgesetzt war. 

Schon Reaumur hatte darauf hingewiesen, 
dafs auch Schächtöfen mit feststehendem Herde, 
welche einen ununterbrochenen Betrieb ermög- 
lichten, sehr geeignet zum Umschmelzen grö- 
ßerer Mengen Roheisen sein müßten;** erst die 
veränderten Verhältnisse am Ende des 18. Jahr- 
hunderts führten jedoch zu einer Verwirklichung 
dieses 70 Jahre früher gemachten Vorschlages. 
In England war es, wo man — wie es scheint, 
etwa um 1790 — zuerst solche Oefen in An- 
wendung brachte, welche also von den bisher 
zum Umschmelzen benutzten Schachtöfen sich 
vernehmlich dadurch unterschieden, daß ihr 
Herd, wie derjenige der Hochöfen, durch Oeffuen 
eines Stichlochs am Boden entleert werden konnte 
und der Schacht fest stand, ein Umstand, welcher 
eine bedeutende Vergrößerung der bisherigen 
Abmessungen ermöglichte. Her erste Erbauer 
solcher Oefen scheint Wilkinson geheißen zu 
haben: wenigstens nannte man sie noch in den 
vierziger Jahren des Ii». Jahrhunderts verschie- 
dentlich Wilkiusoiiöfen. 



* Zu Reaumurs Zeit dagegen scheinen die Klamm 
Öfen in den Eisengießereien noch keinen Eingang ge- 
funden zu haben. Er sagt hierüber: .Ich weiß nicht. 
,oh mau iu Flammöfen, wie sie zum Schmelzen von 
.Bronze für Kämmen- und tilorkengufs angewendet 
.werden, wohl Erfolg buhen würde; erlahreiie beute, 
.welche mit dem Betriebe dieser Oefen vertraut sind, 
.meinen . dafs ihre Temperatur nicht hoch genug 
.sein würde, um Eisen /um Schmelzen zu bringen.* 
(Seite 411 des im Jahre 17J2 erschienenen Werks.) 

** Derselbe sagt auf Seite 4L'» seines mehrfach er- 
wähnten Buch- vom Jahre .Oefen. nach den 
.sellicu ttruitdsätzcn coii-truii t als diejenigen . in 
.welchen mau die Eisenerze schmilzt, aber kleiner 
.und mit lebhafterer Verbrennung . würden -ehr ge- 
eignet -ein. eine große Menge Eisen mit cincniuial 
.zu schmelzen. I m ein rascheres Schmelzen als in 
.den Hochöfen m erzielen, würde er nur nothw endig 

-Sein . eine glößerc Luft menge Ununterbrochen zu 

.zuführen.* 
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Die Höhe dieser Oefcn pflegte 1,5 bis 2,5 in 
zu sein ; ihr Grundrifs war kreisförmig oder 
häufig oblong , durch zwei oder drei Dösen 
wurde der Wind zugeführt. Häufig gab man 
dein Ofenschachte Trichlerform . d. h. liefs ihn 
tiüch oben sich erweitern, so dafs eine sehr weile 
(ücht enstand.* Um die Gicht vor vermeint- 
lichen Wärmcvcrlusten und die Arbeiter vor der 
strahlenden Hitze der Gichtflamme zu schützen, 
ül>erdeekle man die Gicht vermuthliih mit einer 
gemauerten Kuppel — cupo!a — in deren Scheitel 
die Austrittsöffnung für die Gase angebracht war, 
und benannte alsdann hiernach den ganzen Ofen. 
Kine andere Erklärung für die etwas auffallende 
Bezeichnung habe ich nicht auffinden können, 
welche nun alsliald. mehr oder minder verändert, 
in andere Sprachen überging und den ursprüng- 
lichen Namen Wilkinsonofen last vollständig in 
Vergessenheit brachte. 

In Frankreich nannte man den Ofen anfang- 
lich coupelo und änderte alsdann diese Bezeich- 
nung allmählich in ctibilot; in Deutschland wurde 
er zuerst Cupolo genannt. In Obersc.hlesien wurde 
der Cnpolofenbetrieb in den letzten Jahren des 
vorigen Jahrhunderts eingeführt. Vermuthlii h war 
es Gleiwitz. welches mit der Einführung des 
Kokshochofenbetriebes auch die neuen Oefen zum 
Umschmclzeu des Roheisens zuerst in Anwendung 
brachte; in Rheinland- Westfalen ging die Aulonicn- 
hülte den übrigen Werken voran. Bereits 1804 
war dort ein Cupolofen, welcher mit Holzkohlen 
geheizt wurde, mit befriedigendem Erfolge in 
Benutzung.** In den zwanziger Jahren waren die 
Cupolofen ganz allgemein verbreitet. 

Vergleicht man jedoch die Betriebsergebnisse 
eines Cupolofens aus der damaligen Zeil oder 
selbst noch aus den fünfziger Jahren dieses Jahr- 
hunderts mit denen eines jetzigen Cupolofens. so 
zeigen sich erhebliche Unterschiede. Die Menge 
des geschmolzenen Eisens war bei gleichem 
Schachtquerschnilte ofl nicht ein Viertel so grofs 
als jetzt; der Brennstoffverbrauch, bezogen auf 
ilie gleiche Menge geschmolzenen Roheisens, mit- 
unter mehr als seclismal so grofs. Bei dem er- 
wähnten Cupolofen der Anlonicnhüttc setzte man 
auf 30 Pfund Koks 65 Pfund Roheisen und war 
recht befriedigt von diesem Ergebnisse ; 30 Jahre- 
später, in den vierziger Jahren, betrug nach 
Karstens Angabc der Koksverbrauch für 100 Pfund 
umzuschmelzcndes Roheisen durchschnittlich 47,0 
Pfund ohne die Füllkoks.*** In den fünfziger und 
selbst noch in den sechziger Jahren waren Cupol- 
ofen, welche mehr als 30 Pfund Koks für 100 Pfund 
Roheisen gebrauchten, durchaus keine Seltenheit. 



* Abbildungen solcher Oefen: Kluinhof. Encyclo- 
pädic <lcr Eisenhüttenkunde. (iiefsen. 1*H>. 

•* A. Eversmuun, die Eisen- und Stahlerzeugung 
zwischen Latin und Lippe. Dortmund 1SC>4. S. 310. 

*** Handbuch der Eisenhüttenkunde, Auflage. 
::. Theil. S. :i-_'7. 



Die Ursachen dieser Verschiedenheiten der 
Betriebsergebnisse treten leicht zu Tage , wenn 
man die Betriebsweise und die Einrichtung der 
Oefen damals und jetzt vergleicht. Man betrach- 
tete früher den Cupolofen in Wirklichkeit als 
eine verkleinerte Form des Hochofens; Evcrs- 
niann , welcher so wann die Einführung der 
»Cupolos« in den Rheinlanden empfahl , sagt 
wörtlich: »Die Cupolos sind Hoheöfen en mt- 
niature.« * Dafs ein Cupolofen wesentlich andere 
Aufgaben zu erfüllen habe als ein Hochofen, 
scheint Niemand eingefallen zu sein. Man baute 
und betrieb also die Cupolofen in solcher Weise, 
dafs, wie in den Hochöfen, eine stark reducirende 
Gaisalmosphärc erzeugt werden mufstc; insbeson- 
dere führte man den Wind durch enge Formen 
im stark geprefsten Zustande in den Ofen. In 
der Giefserei von Fairbairn Ä: Lillie zu Manchester 
betrieb man in den zwanziger Jahren die Cupol- 
ofen mit Gebläsewind, dessen Pressung bis auf 
3 Pfund per Quadratzoll — 0,23 kg per qcm 
oder 17 cm Quecksilbersäule — gesteigert wurde, 
während die zwei Düsen jede nur 1 1 « Zoll (32 nun) 
Durchmesser besafsen,** und diese Windprcssung 
mufs um so beträchtlicher erscheinen, wenn man 
erwägt, dafs die Oefen der damaligen Zeil nie- 
driger waren als die jetzigen (die erwähnten Oefen 
besafsen 2,1 111 Höhe bei 0,(i 111 innerem Durch- 
messer), und die zu überwindende Gasspannung 
im Ofeninnern deshalb auch geringer als jetzt 
ausfiel. Die eingeblasene Windmenge aber war 
trotz der hohen Windspannung verhältnifsmafsig 
gering, da der gesammte Düscnquerschnitl klein 
war. 

Die Folge dieser Verhältnisse war, dafs. wie 
im Hochofen, die Kohle vor den Formen fast 
nur zu Kohlenoxydgas verbrannte. Die gleiche 
Menge eingeblasenen Sauerstoffs verbrannte die 
doppelte Menge Kohle als bei Kohlensäurehildung 
und erzeugte trotzdem weniger Wärme; denn 
1 kg SauerstolT mit 0,7!» kg Kohlenstoff zu 
Kohlctioxyd sich vereinigend, liefert bekanntlich 
18f>4 Wärmeeinheiten, während bei der Verbren- 
nung von (»,375 kg Kohlenstoff zu Kohlensäure 
durch die gleiche Saucrstoffmengc 3030 Wärme- 
einheiten entwickelt werden. Mit anderen Worten : 
das Schmelzen ging langsamer von statten und 
erforderte einen weit höheren Aufwand von 
Brennstoff. 

Eine andere Folge des geschilderten Betriebs* 
Verfahrens aber war es , dafs das Eisen beim 
Einschmelzen wenig oder gar nicht verändert 
wurde. Oxydation konnte in der kqhlenoxyd- 
reichen Gasatmosphäie nicht stattfinden; Schrift- 
steller der damaligen Zeit rühmen es als einen 
besonderen Vorzug der Cupolofen, daTs das Eisen 
nicht nur ebenso liefgrau w ieder herauskäme, als 

* Seile :B0 des schon erwähnten Ruches. 
** Annale.'- des miiics. scrie II, toiue VI. i>. <•. 
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es eingesetzt war, sondern dafs sogar grelles 
Boheisen in graues umgewandelt werde. 

Erst ganz allmählich und auf rein empiri- 
schem Wege machte man die Beohachtung, dafs 
gröfsere Einslrömungsquerschnilte und geringere 
Windspannuns günstig seien Tür die Ersparung 
an Brennstoff und die Leistungsfähigkeit des Ofens. 
Trotz der geringeren Windspannung führte man 
durch die gröfseren Einslrömungsquerschnilte 
reichlichere Windmengen zu als früher und be- 
förderte theils hierdurch, theils durch die gerin- 
gere Witidspannung an und für sich die Ver- 
brennung zu Kohlensäure. 

Deutlich läfst das Aussehen der Gichtflammc 
die veränderte Verbrennung erkennen. Während 
aus der Gicht älterer Cupolöfen eine mächtige 
Flamme emporschlug, welche oft mit Vorlheil 
zur Kcsselhcizung benutzt wurde, ist die Gicht 
der jetzigen Oefen, sofern sie in einer auf mög- 
lichste Ersparung an Brennstoff gerichteten Weise 
betrieben werden, kalt, und die entweichenden 
Gase sind kaum brennbar. Noch deutlicher wür- 
den Analysen der Gichtgase diesen Unterschied 
erkennen lassen. Leider liegen nur vereinzelte 
solche Analysen vor. Bei Cupolöfen in den vier- 
ziger Jahren fand Ebelmen* das Verhältnifs 

L«vJ 

durchschnittlich = 0.83, bei neueren Cupolüfcn 
der siebenziger Jahre, deren Gase von Fischer** 
untersucht wurden, betrug dieses Verhältnifs durch- 
schnittlich 2,51. Die Oefen, deren Gase von 
Ehclmcn untersucht wurden, arbeiteten mit dem 
für damalige Zeit sehr niedrigen BrennstofTVer- 
brauchc von 18 bis 20 kg Koks per 100 kg 
Boheisen ; die Gichtgase der Cupolöfen aus dem 
Anfange dieses Jahrhunderts würden zweifellos 

CO* 

ein noch weit niedrigeres Verhältnifs erge- 
hen haben. Bei den von Fischer für seine Unter- 
suchungen benutzten Cupolöfen betrug der Koks- 
verbrauch (ohne die Füllkoks') durchschnittlich 

Damit aber das Ziel erreicht werde, im Cupol- 
öfen eine möglichst vollständige Verbrennung der 
Kohle zu Kohlensäure herbeizuführen, ist es auch 
erforderlich, dafs der Boheisensatz der Tragfähig- 
keit di r Koks angemessen sei. Ist derselbe zu 
niedrig, so werden die aufsteigenden Gase weni- 
ger rasch abgekühlt; die gebildete Kohlensäure 
verwandelt sich durch Vergasung eines zweiten 
Atoms Kohlenstoff in Kohleuoxydgas . und der 
Brennstoff wird ungünstiger ausgenützt. 

Dafs die Beschaffenheit des Brennstoffs selbst 
einen sehr wesentlichen Einllufs auf den Verlauf 
der Verbrennung ausübe, versieht sieh von selbst. 
Schon hvi den ältesten Cupolöfen machte man 
die Beobachtung, dafs — im Gegensätze zum 



* Annales des tiiines. scric IV. t. ö ji, (II. 
** Dingler- Polytechnisches Journal. IM. 2M. S. V.K 



Hochofenbetriebe — der Brennstoffverbrauch ge- 
ringer sei, wenn man Koks, als wenn man Holz- 
kohlen anwende. Die Erklärung dieser Thalsache 
liegt, wenn man die Grundgesetze der Verbren- 
nung kennt, sehr nahe: der dichtere, weniger 
Oberfläche darbietende Brennstoff liefert eben die 
reichlichere Menge Kohlensäure. Es hat jedoch 
viele Jahrzehnte gewährt, bis man diese Ursache 
richtig erkannte. 

Je reichlichere Kohlensäurebildung aber in 
einem Cupolöfen stattfindet, mit je weniger Brenn- 
stoffaufwand man also das Schmelzen durchzu- 
führen imstande ist. desto stärker wird die Oxy- 
dationswirkung des Ofens auf das schmelzende 
und niedersickernde Boheisen ausfallen, desto 
mehr wird die Beschaffenheit desselben verändert 
werden. Schmilzt man, wie gewöhnlich, graues 
Boheisen, so verliert dasselbe einen Theil seines 
Siliciumgehaltes und wird bei jedem Umschmcl/.cn 
härter, weifser. Die Anwendung dieser Cupol- 
öfen mit äufserst geringem BrennslofTvcrbrauchc 
und stark oxydii ender Gasatmosphäre ist daher 
überhaupt erst möglich geworden, seitdem mau 
gelernt hat, Boheisensorten im Hochofen darzu- 
stellen, welche einen Ueberschufs des beim Uni- 
schmelzen theilweise austretenden Siliciums ent- 
halten. Liegt die Aufgabe vor, die Zusammen- 
setzung des zum Umschmelzen bestimmten Boh- 
eisens möglichst unverändert zu erhalten , wie 
z. B. in vielen Bessemerhütten , so wählt man 
auch jetzt noch einen höheren Brennsloffsatz und 
erzeugt dadurch eine kohlenoxydreichere Gas- 
atmosphäre. 

Nicht ohne Grund sprach man in den Eisen 
giefsereien vor vierzig Jahren von einem Gargang 
und Bohgang des Cupolöfen». Das eingesetzte 
Boheisen besafs gerade den Graphitgebalt , den 
man in der fertigen Gufswaare verlangte. Trat 
nun durch irgend eine Zufälligkeit einmal eine 
etwas stärkere Oxydation ein, so wurde das Gufs- 
eisen härter, die Schlacke dunkler; umgekehrt 
konnte, wenn der Brennsloffsatz und die Tem- 
peratur im Ofen sehr hoch waren, auch wohl 
einmal Silicium und Kohlenstoff aufgenommen 
werden und ein mit Garschauiu überladenes Guß- 
eisen erfolgen: man halte alsdann, wie im Hoch- 
ofen, heifsgaren Gang und erhielt lichtere Schlacke. 

Seitdem man fast regehnäfsig oxydireud 
schmelzt und von vornherein in der Wahl des 
Boliciscns hierauf Bücksicht nimmt, sind jene 
l iigleii huiäfsigkeileii seltener geworden; denn da 
der Graphitgebalt des erfolgenden Gnfseisens sehr 
wesentlich von dem Siliciumgehalte desselben ab- 
hängt, ein mäßiger Ueberschufs des Silieiunige- 
halts aber erfahrungsmäfsig den meisten Gufs- 
waaren weniger schädlich ist, als ein zu geringer 
Gehalt, so wird man regehnäfsig ein so silieiuui- 
reiches Material wählen, dafs auch bei zufällig cin- 
h elender stärkerer Oxydation das F.rzeugnif- noch 
einen ausreichenden Silic'nim^clialt be-il/.l, ihm 
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grau und leicht bearbeitbar zu bleiben. Die I 
Praxis bat in dieser Beziehung den richtigen 
Weg linden lassen, lange bevor man die Ein- 1 
flösse der cliemiscben Zusammensetzung des 
Roheisens auf seine Eigenschaften , insbesondere 
auch den EiiifluTs des Siliciumgehalts, so genau 
kannte als jetzt. 

Bei genauerer Beobachtung läfst sich jedoch 
auch jetzt die Beobachtung machen , dafs die j 
Beschaffenheit des erfolgenden Eisens oder, rich- 
tiger, die Veränderungen, welche durch das l in- 
schmelzen auf diese Beschaffenheit ausgeübt 
werden , keineswegs ganz allein von dem Ver- 
hältnisse zwischen Brennstoff und Eisen abhängig 
sind, sondern dafs Nebcnumstäiide hierbei wesent- 
lich mitwirken können. 

Zu diesen Nebenumsläuden gehört z. B. die 
Einrichtung des Ofens selbst. Wenn die Er- 
fahrung jetzt längst gelehrt hat , dafs ein sehr 
reichlich bemessener Gcsammtqucrschuitt der • 
Windeinströmungsöffnungen unerläßlich sei, wenn ' 
man mit niedrigem Brennstoffaufwande arbeiten 
will, so wird doch die Art und Weise, wie jene { 
Windeinströmungsöffnungen angeordnet sind, i 
nicht ganz ohne Einllufs auf die Beschaffenheit 
des iiiederschmelzcnden Roheisens bleiben können. , 
So z. B. läfst sich mit Wahrscheinlichkeit an- 
nehmen, dafs in den alten lrelandöfen , wo das 
geschmolzene Eisen gezwungen war, einen ziem- 
lich engen Ofeni|Uerschnitl zu passiren, innerhalb 
dessen zahlreiche radial gerichtete Windslrahlen 
dasselbe treffen mufsten, eine ziemlich starke 
Oxydationswirkung stattfand; und so viel mir 
bekaifTfl—gcworden ist, bestätigte die Erfahrung 
im allgemeinen diese Annahme, obgleich ver- 
gleichende chemische Untersuchungen über die 
eintretenden Veränderungen nicht vorliegen, Im- j 
gekehrt macht H. Krigar bei Empfehlung seiner • 
< Hcuconstruction wohl nicht ohne Grund darauf 
aufmerksam, dafs der eintretende Wind in den I 
gewölbartigen Eiuslrömungsöffuungcn zunächst ! 
auf vorrollendc Kohlonslücke treffe und dadurch , 
eines Thcils seines freien Saucrstoffgehalts be- 
raubt werde, ehe er das niedersickernde Eisen 
eri eichen könne. Die Bestätigung der Annahme 
durch Analysen, daß infolge dieses Uinstandes 
die Oxydationswirkung des Krigarofens geringer 
sei, fehlt allerdings ebenfalls. 

Eine wichtigere Rolle für die Beschaffenheit 
des erfolgenden Roheisens, als man vielfach an- 
nimmt, spielt auch die Menge und die chemische 
Zusammensetzung der milerlolgendeu Schlacke, 
welche ihrerseits wiederum abhängig ist von dem j 
Aschengehalle des Brennstoffs , der chemischen j 
Zusammensetzung der Asche und der Menge j 
und Zusammensetzung des Zuschlagkalksteins. 
Auch die Menge des dem Roheisen anhaftenden 
Sandes sowie die Menge und Zusammensetzung 
der aus dem Roheisen durch Oxydation aus- 
scheidenden Körper kommt hierbei in Betracht. 



Die Koks , welche fast regelmäßig den 
Brennstoff des Gupolofenbelriebes bilden, pflegen 
8 bis 12% Asche zu enthalten. Die Zusammen- 
setzung der letzteren kann allerdings ziemlich 
mannigfaltig sein ; gewöhnlich aber liefert sie, 
zumal wenn ihr noch Kieselsäure aus dem am 
Roheisen hallenden Sande zugeführt wird, eine 
ziemlich dickflüssige Schlacke, welche an den 
Ofenwäiiden sich ansetzt und schwer aus dem 
Ölen zu entfernen ist. Schon im Anfange dieses 
Jahrhunderts pflegte man deshalb den Gichten 
etwas Kalkstein zuzusetzen. Die Schlacke wird 
dadurch leichtflüssiger, bildet über dem Roheisen 
eine schützeude Decke und läfst sich ohne 
Schwierigkeit durch Abstechen aus dem Ofen 
entfernen. Es ist dieses jedoch nicht die ein- 
zige Aufgabe des Kalksteinzuschlages; derselbe 
soll vielmehr auch chemisch wirksam sein. 
Gerade dieser Zweck wird freilich nicht seilen 
gänzlich aufscr Acht gelassen. 

Alle Koks enthalten Schwefel , welcher zum 
Tlieile allerdings verbrannt wird und mit den 
Gasen entweicht.* zum grofsen Theile aber auch 
uuverbrannt im Ofen zurückbleibt, lu den Kohlen 
war dieser Schwefel meistens an Eisen gebunden. 
Schwefeleisen aber wird bekanntlich leicht vom 
metallischen Eisen gelöst und beeinflußt ziemlich 
stark dessen Verhallen. Dasselbe wird dick- 
flüssig und bekommt die Neigung, blasige Güsse 
zu liefern, vor allem aber wird die Graphitaus- 
scheidung behindert und das Gußeisen wird 
weiß, hart. Diese Erscheinungen lassen sich 
mitunter beobachten, wenn man mit Schwefel- 
reichen Koks schmilzt ; und wenn mau in diesem 
Falte den Schwefelgehalt des Eisens vor und 
nach dem Schmelzen ermittelt, wird mau finden, 
daß derselbe zugenommen hat. 

Wie beim Hochofenbetriebe läßt sich jedoch 
einer Aufnahme von Schwefel durch das Eisen 
durch Bildung einer kalkreichen Schlacke, d. i. 
durch Zuschlag reichlicher Mengen von Kalkstein, 
entgegenwirken. Die entschwefelnde Wirkung des 
Kalksteinzuschlages beim Cupolofenschmelzen läßt 
sich ziemlich deutlich in folgenden Analysen von 
Gupolofensehlackcn erkennen. 
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Nr. 1 ist eine Cupolofenschlacke aus früherer 
Zeit, als „gare* Cupolofenschlacke bezeichnet; 
von mir untersucht. 

Nr. 2, 3 und 4 sind Schlacken aus Hannover- 
schen Eisengießereien, von Fischer zusammen 
mit den Gasen der Cupolöfen untersucht. 

Nr. 5 ist die Schlacke eines versuchsweise 
mit Zusatz von rohen Steinkohlen und reichlichem 
Kalkstcinzuschlage betriebenen Krigarschen Cupol- 
ofeus; von mir untersucht. 

Nr. 6 ist die Schlacke eines Cupolofcns, 
welcher weißes Roheisen für den Thoinasprocefs 
einschmolz; von mir untersucht. 

Da die entstehende Schlackemncngc, welche 
den Sc hwefel aufnimmt, mit dem Kalksleinzu- 
schlage ab- und zunimmt, so würde der Proccnl- 
gehult an Schwefel in der kalkreiclisten Schlacke 
unter iibtigens gleichen Verbältnissen am gering- 
sten ausfallen müssen, sofern die gleiche Ce- 
sammlmcnge an Schwefel in die Schlacke über- 
pinge; statt dessen sind hier die kalkreiclisten 
Schlacken auch die schwcfelreichsten. Daß ein 
größerer Mangangehalt der Schlacke ohenfalls die 
Aufnahme von Schwefel befordere, ist bekannt, 
iimi zum Theile wird dem großen Maugangchalle 
der Schlacke Nr. ö ihr größerer Schwefelgeliall 
zu danken sein. 

Kür einen genaueren Vergleich würde aller- 
dings auch der Schwcfclgehalt der Koks und das 
(uwichtsvethältniß zwischen erfolgender Schlucke 
und Gesammtschwcfclgehall der Beschickung in 
Betracht zu ziehen sein. Auch der Schwefel- 
gehall des verschmolzenen Roheisens verdient 
Berücksichtigung. Während eiu schwefelarines 
Roheisen beim Verschmelzen mit Koks ohne 
Marken Kalk.steiuznschlag leicht Schwefel aul- 
niiniiit, kann ein schwefelrcichcs Bobeisen einen 
Thcil seines Schwefelgehaltcs abgeben, wenn es 
mit einer kalkreicheu , beziehentlich mangan- 
oxydulreichen Schlacke in Berührung tritt. Das 
weiße Roheisen, bei dessen Schmelzen die 
Schlacke Nr. 6 entstand, besaß einen ungewöhn- 
lich hoben Schwefelgehall, nämlich 0,42 %, das 
nmgeschmolzcne Eisen dagegen mir 0,u9 % . 

Ein Vergleich der mitgetheilteu Schlaeken- 
aualyseii läßt jedoch auch noch andere Schluß- 
folgerungen über den Verlauf des Cupolofcn- 
schmclzens und die Einflüsse, welche hierbei in 
Betracht kommen, zu. 

Zunächst weisen die großen Verschiedenheiten 
in dem Kalkerdegebalte der untersuchten Schlacken 
darauf hin, daß die Menge des Kalkslcinzuschlages 
in den verschiedenen Cupolöfen sehr abweichend 
gewesen sein müsse. In der Thal schenkt man, 
wie mir scheint, den Einflüssen, welche durch den 
Kalksteinzuschlag geübt werden, vielfach zu wenig 
Beachtung, und giebt sieh deshalb auch mir 
seilen die Mühe, das geeignetste Maß dieses 
Kalksteinzuschlag« ausfindig zu machen. In 
Eisengießereien wird man nicht selten die 



Beobachtung machen können, daß es ganz den 
Arbeitern überlassen bleibt, wie viel Kalkslein 
sie den Gichten zusetzen. Der Kalkstein wird 
ihnen in größeren Mengen zugetheilt und der 
einmalige Znsatz gewöhnlich ganz oberflächlich 
bemessen. Da, wo ein bestimmtes Maß des 
letzteren vorgeschrieben ist, pflegt man dasselbe 
auf die Menge des eingesetzten Roheisens zu be- 
ziehen, indem man von der Anschauung ausgebt, 
dafs der Kalksteinzuschlag vornehmlich zur Ver- 
schlackung des am Roheisen haftenden Sandes 
bestimmt sei. Soviel mir bekannt ist, rechnet 
man den erforderlichen Kalksteinzuschlag ge- 
wöhnlich gleich 2 bis 3 % vom Roheisen gewichte.* 
Häufig aber liefern die Koks größere Mengen 
zu verschlackender Körper als das Roh- 
eisen; daß es in diesen Fällen richtiger wäre, 
den Kalksteinzuschlag auf den Aschengehalt der 
Koks zu beziehen, unterliegt wohl kaum einem 
Zweifel. Auch die Art und Weise, wie die Roh- 
eisengänze hergestellt wurden, kommt übrigens 
hierbei in Betracht. Gießt man sie in Sand- 
formen, so muß beim einschmelzen mit dem- 
selben Kalksteinzuschlage eine kieselsäurereichere 
Schlacke entstehen, als wenn sie, wie es beim 
weißen Roheisen üblich ist, in Gußeiseufnrmen 
gegossen wurden und frei von anhaftendem Sande 
sind. Jene Anschauung über den Zweck des 
Kalksleinzuschlages erklärt es denn auch, «laß 
man den Füllkoks häufig keinen Kalksteinzu- 
schlag giebt; und doch können diese eine Menge 
Schlacke liefern, welche ohne Kalksteinzuschlag 
nachtbeilig auf den Verlauf des Schmclzens und 
die Beschaffenheit des zuerst erfolgenden Eisens 
einzuwirken vermag. 

Unleugbar wird zur Zerlegung des Calcium- 
carbonats und zum Schmelzen einer durch reich- 
lichen Kalksteinzuschlag vermehrten Schlackcu- 
menge Wärme und somit Brennstoff verbraucht : 
diesem kleinen Nachlheile steht der größere Vor- 
theil gegenüber, daß die Erzielung einer gleich- 
mäßigen und besseren Beschaffenheit des Eisens 
durch reichlichen Kalksteinzuschlag begünstigt 
wird. Er verhindert die Aufnahme von Schwefel 
durch das Eisen ; und die reichlichere Scldacken- 
menge schützt dasselbe besser vor Ovulation. 
Welcher Kalksteinzuschlag der geeignetste sei. 
düiltc in den einzelnen Fällen am besten durch 
den Versuch zu ermitteln sein ; jedoch dürfte in 
jedem Falle eine Schlacke mit einem Kalkcidc- 
gehalle von 20 bis 30 % günstiger sich ver- 
hallen als eine solche mit 10 % oder noch 
weniger. 



* Schon Karsten sclnvilit in seiner läsenlnitlen- 
ktuide vor , il.il's der KnlksIdnziiM'lil.ig li.Vlisletis 
:5 l»is 4 " u vom Itolieisengewirlit betragen solle. Seit 
jener Zeit alier lt.it sieh der Koksverhrauch auf ein 
Viertel des damaligen Verbrauchs verringert, so dafs 
durchschnittlich die Sr-lilru-ken hi-isrher sind : ,|s da- 
mals. 
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Auffallend grofso Unterschiede zeigen sich 
auch in dem Eisengehalte der Gupolofens* hlacken, 
deren Analysen oben milgethcilt winden. Dieser 
Eisengehalt stammt thcils aus der Asche der 
Brennstoffe, theils ulier auch unleugbar aus dem 
Roheisen, aus welchem er durch Oxydation in 
die Schlacke überging. Je mehr die Schlat ken- 
menge durch Kalksteinzuschlag vermehrt wurde, 
mit desto niedrigerer Ziffer wird offenbar der 
I'rocentgehalt des verschlackten Eisens in der 
Sehlacke erseheinen; ein Wiek aul die Analysen 
zeigt jedoch, dafs der Eisengehalt keineswegs 
immer im umgekehrten Verhältnisse zu dem 
Kalkerdegehalte steht (welcher wenigstens einen 
annähernden Mafsstah für die gebildete Schlackeu- 
menge geben dürfte I. und dafs also noch andere 
Verhältnisse hierbei mafsgebend sein dürften. 

Je weniger Koldctioxydgas in einem Cupol- 
ofen gebildet, je günstiger also der Brennstoff 
ausgenützt wird, desto stärker fällt die Oxyda- 
tionswirkung tles Schmelzprocesses aus. Von 
dieser Oxydationswirkung werden unter den Be- 
standteilen des Roheisens vornehmlich Eisen, 
Mangan und Silicium betroffen; ersteres, weil es 
seiner Menge nach bedeutend vorwiegt, letztere 
beiden Körper, weil sie leichter oxydirbar sind 
als das Eisen. Die stärkere Oxydalionswirkung 
der neueren Cupolölcn im Vergleiche zu den 
früheren, welche die 4- bis "> fache Menge Brenn- 
stoff verbrauchten, erklärt von vornherein den 
höheren Eisengehalt der Schlacken Nr. 2, 3 und 
4 im Vergleich zu dem der Schlacke Nr. 1 ; in 
den Oefen, in welchen die ersteren Schlacken 
erzeugt wurden, gebrauchte mau zum Schmelzen 
von 100 kg Roheisen nur 0 bis 9 kg Koks 
(ohne die Füllkoks). L'eber den Brennstoffver- 
brauch des Ofens, welchem die Schlacke Nr. 5 
entstammt, ist mir nichts bekannt : da mau rohe 
Steinkohlen verwandte, dürfte er nicht ganz nie- 
drig gewesen sein. In Wirklichkeit würde jedoch 
der Eisengehalt dieser Schlacke sich hoher be- 
ziffert haben, wenn nicht durch den offenbar 
beträchtlichen Kalksteinzuschlag die gesainmlc 
Sclilaekenmengc vermehrt worden wäre. Der 
Ofen Nr. 6 wird, wie es in Thoniashütten üblich 
ist, ebenfalls mit höherem BrennstolTverbraurhc 
geschmolzen haben, als die Gicfscicicupolöfen 
2 bis 4; und auch hier war der Kalksteinzu- 
schlag vcrhältnifsinäfsig reichlich. 

Je höher aber der Mangangehalt des einge- 
setzten Roheisens ist, desto stärker wird dieser 
selbst durch die Oxydalionswirkung betroffen, 
desto mehr werden nicht allein das Eisen, son- 
dern sogar das Silicium* vor der Oxydation ge- 
schützt. Ein maiiganrcicbes Roheisen wird deshalb 
stets eine eiseuärmere Schlacke liefern als ein 



' Jahrbuch für Berg- imil Hüttenwesen im König- 
i eiche Sachsen auf das Jahr 1**0, S. Ledebur. 
Kisenhüllenkimde, 001. 



i manpanai rnes, und dieser Umstand erklärt rben- 
| lalls den niedrigen Eisengehalt der beiden man- 
ganreicheren Schlacken Nr. 1 und 6. Bei dem 
Schmelzen in Ofen Nr. 0 enthielt das Roheisen 
vor dem Schmelzen 2,4 f> % Mangan, nach dem 
Schmelzen nur 1,32 % . 

Dafs eine Schlacke, welche 1 5 oder mein 
Proteid Eisenoxydul enthält, bei längerer Bc- 
; rührung mit dem geschmolzenen Eisen selbst 
noch oxydireud auf dasselbe einwirket!, iusln- 
j sondere auch den Siliciumgehalt des grauen, für 
die Gießerei bestimmten Roheisens abmindern 
könne, unterliegt wohl keinem Zweifel. Auch in 
dieser Beziehung wirkt ein reichlicher Kalkstein- 
. Zuschlag günstig, indem er den Eisenoxydulgehatt 
1 der Schlacke verdünnt und somit die Einwirkung 
desselben auf den Siliciumgehalt des Roheisens 
, abschwächt. 

Wenn man die Beschaffenheit des in einem 
| Cupolofcn geschmolzenen Eisens von verschie- 
, denen Abstichen miteinander vergleicht, so wird 
j man, besonders wenn graues Roheisen für die 
Giefserei geschmolzen wurde, nicht selten deut- 
I liehe Abweichungen wahrnehmen können. Ins- 
besondere häufig zeigt sich, dafs das Eisen des 
ersten Alistichs härter, zum Weifswerden ge- 
neigter ist, als das später erfolgende. Dem ent- 
j sprechend sind auch die Festigkcitscigcnschaften 
\ verschieden. Bei jahrelang fortgesetzten Fcslig- 
keitsversuehen, welche in einer westdeutschen 
< Giefserei zu dem Zwecke der Erzielung eines 
vollständig gleichmäfsigen Gufsuiaterials ange- 
stellt und deren Ergebnisse mir zur Einsieht 
; freundlichst milgetheilt wurden, zeigte sich rcgel- 
j mäfsig. dafs die Durchbiegungsfestigkeit der zuerst 
; gegossenen Piobestäbe ganz erheblich niedriger 
war als der bei späteren Abslichen gegossenen. 
So z. B. ergaben sich als DurchschnittszifTein 
der Bruchfestigkeit bei 22 verschiedeneu Schmel- 
zungen : 

beim ersten Abstiche . . 2X,65 kg pro qnim 
in der Mitte des Schtuelzcns 33,20 , , , 
bei Beendigung , , 35,11 „ , 

ferner bei einer anders gewählten Zusammen- 
setzung des Roheiseneinsatzes, wiederum alsDnrch- 
schnittszifTorn verschiedener Versuche : 

beim ersten Abstiche. . . . .">0,ll kg 
in der Mitte des Schmelzens . 32,11 . 
bei Beendigung , , . 31,02 . 

Auch die Zähigkeit, gemessen durch die An- 
zahl der Schläge, welche zum Zertrümmern eines 
Hohlgufsstückes von bestimmter Form erforder- 
lich waren, erwies sich regelmäßig bei den 
zuerst gegossenen Abgüssen geringer als bei den 
späteren. 

In den vorstehend erwähnten Fällen war es 
die Hauptaufgabe des Betriebsleiters, ein Gufs- 
malerial von möglichst grofser Festigkeit zu er- 
, langen. Die mitgetheüten Ziffern beweisen, dafs die 
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Lösung dieser Aufgabe in sehr wünschenswerlher 
Weise gelungen war. Zur Erreichung dieses 
Zieles über hatte man einen Roheiseneinsatz aus 
möglichst reinen Sorten gewählt, d. Ii. aus solchen, 
welche nicht nur i>hos|>horarm waren, sondern 
welche auch keinen größeren Silieium- und 
Kolilenstoffgehalt besafsen, als eben zur Bildung 
von Graueisen nothwendig ist ; und dieser Roh- 
cisensatz war mit reichlichein Brennstoffaufwandc 
(15$ vom Roheisengewiehtc ohne die Füllkoks) 
eingeschmolzen, um nicht durch Oxydation eine 
erhebliche Aenderung seiner Zusammensetzung 
zu erfahren. 

Die Unterschiede in dem Verhalten des zuerst 
und des später abgestochenen Eisens werden ge- 
ringer ausfallen, wenn man, wie es in den meisten 
für Darstellung gewöhnlicher Handelsgufswaare 
betriebenen Giefscreien üblich ist, einen Roheisen- 
einsatz wählt, dessen Silieium- und Kohlenstoff- 
gebalt gröfser ist, als es zur Erziehing «1er Maxi- 
malfestigkeit wünschenswert sein würde. Man 
kann alsdann, wie oben schon erörtert wurde, 
mit geringerem Brennstoffaufwandc, also in stärker 
oxydirender Atmosphäre, schmelzen und erhüll 
immer noch ein leicht bearbeitbares, graues Gufs- 
eisen, welches auch in dünneren Querschnitten 
mit Graphitausscheidung erstarrt. Zur näheren 
Releuchtung dieser Theorie wurden in einer ober- 
scblesischen Giefserci, welche ziemlich silicium- 
und kohlenstoffreiche Einsätze verarbeitete, einige 
Versuche angestellt. Ks ergaben sich bei drei 
verschiedenen Schmelzungen , bei deren jeder 
zwei Probestäbe vom ersten Abstiche und zwei 
dergleichen von einem späteren Abstiche gegossen 
wurden, folgende Durchschnittsziffeni : 

Vinn ersten ... 

Abstich ^ udvl 

Bruchfestigkeit per qniin 21,42 kg 21,05 kg 
Absolute Durchbiegung in 

der Mitte* .... 18 mm 10 mm. 

Die Ursachen 'dieser Abweichungen in dem 
Verhallen des zuerst und des später abgestoche- 
nen Giipolofencisens sind ziemlich mannigfaltig. 

Häulig, wenn der Herd des Ofens nicht ge- 
m'igend vorgewärmt war. fliefst das erste Eisen 
matter, weniger hitzig aus dem Ofen , als das 
später erfolgende. In eine G uniform eingegossen, 
kommt es rascher als letzteres zum Erstarren 
und sondert weniger Graphit aus. Es behält 
einen gröfseren Gehalt au gebundener Kohle und 
wird infolge davon härter, spröder und unter 
Umständen weniger fest. Auch bei den zuletzt 
erwähnten Fcstigkcilsvcrsucheu in einer ober- 
sch lesischen Giefserci war das Eisen der ersten 
Abstiche weniger heifs als das spätere. 

Der Einsatz der meisten Cupolöfeu besieht 

* Die benutzten I'ridiestäbo. luillen .|u,xh iili-chcn 
Uiici-dunU mit HU nun Stilfiiläuge und 1 in freie 
Auflage. 



bekanntlich fast immer zu einem Theile aus 
gröberen Roheisenstücken, zu einem andern Theile 
aus Bruch- und Alteisen, dünneren, leicht zu zer- 
schlagenden Stücken. Letzteres schmilzt seiner 
geringeren Querschnitte halber rascher ein als 
das eigentliche Roheisen ; das zuerst erfolgende 
flüssige Eisen wird also gröfscre Mengen dessel- 
ben enthalten als der durchschnittlichen Zusam- 
mensetzung des Einsatzes entspricht. Das Bruch- 
und Alteisen aber pflegt siliciumärmer als das 
zugesetzte Roheisen Nr. I zu sein ; auch aus die- 
sem Grunde kann die Graphitausscheidung des 
zuerst erfolgenden Eisens geringer, seine Neigung, 
weifs und hart zu werden, stärker sein als die 
der späteren Abstiche. 

Bei «lern Niedergehen der Sehmclzniaterialicn 
in einem Schachtofen haben die specilisch schwe- 
reren Bestandteile der Schmclzsäule stets das 
Bestreben, den speeifisch leichteren voran zu eilen. 
Das in einem Cupolofen aulgegebene Robeisen 
langt vor den Formen zeiliger an als die Koks, 
mit denen zusammen es in die Gicht eingeschüttet 
war. Die erste Roheisengicht wird also vorzugs- 
weise durch die Füllkoks geschmolzen. Giebt 
man nun diesen Füllkoks keinen Zuschlag von 
Kalkstein , so gelangt das zuerst schmelzende 
Roheisen ohne schützende <Schlackendecke im 
Herde an und wird von der Oxydationswirkung 
des Gebläsewindes und der gebildeten Kohlen- 
säure stärker betroffen als das später erfolgende ; 
ja, die Schlacke, welche aus der Asche der Füll- 
koks ohne Kalksteinzuschlag entstand, wird durch 
ihren Eisenoxyd- und Schwefelgehalt eher nach- 
theilig als schützend auf das Eisen wirken kön- 
nen. Als man in jener obenerwähnten west- 
deutschen Giefserei den Füllkoks ebenfalls einen 
reichlichen Kalksteinzuschlag gab (20 bis 40 % 
vom Gewichte der Koks) und dadurch von vorn- 
herein [eine reichliche Schlackenmenge bildete, 
war sofort der Uebelstaud, dafs das erste Eisen 
eine geringere Festigkeit und gröfsere Sprödig- 
keit besafs als das später erfolgende, beseitigt. 
Es betrug durchschnittlich : 
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bei 20 % Kalksteinzuschlag: 
beim ersten Abstiche 
l in der Milte des Schmelzen* 
bei Beendigung des , 
und bei 40 % Kalkstein- 
zuschlag : 
beim ersten Abstiche 
in der Milte des Schmelzens 
bei Beendigung des ,, 

Die durch den Kalksteinzuschlag zu den Fiill- 
koks gebildete reichliche Schlackeitmenge wirkt 
jedenfalls in mehrfacher Beziehung wohlthätig. 
Wie schon erwähnt wurde, bildet sie eine schützende 
Decke für das flüssige Metall, welche dasselbe 
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vor der unmittelbaren Einwirkung des Gebläse- 
windes und der Oase schützt: und indem sie 
verdünnend auf die für das Eisen schädlichen Be- 
standtheile der Koksasche — Eisennxyd und 
Schwefel — einwirkt, bewahrt sie auch in die- 
ser Beziehung das Metall vor nachteiliger Be- 
einflussung. Beim Schmelzen aber nimmt sie 
einen Ucbcrschufs von Wärme in den Herd des 
Ofens mit, wodurch die glei» hmfifsige Anwär- 
mung desselben befördert und das zuerst schmel- 
zende Eisen vor Abkühlung geschützt wird. Die 
gröfsere spccilische Wärme der Schlacke im Ver- 
gleiche zu «1er des Eisens erleic htert ihr die Er- 
füllung dieser letzteren Aufgabe nicht unwesentlich. 

Die Oxydationswirkung des Gupolofensehmcl- 
zens erstreckt sich , wie bereits oben hervorge- 
hoben wurde, so lange Mangan und Silicium in 
größeren Mengen zugegen sind, vorzugsweise 
auf diese beiden Körper neben dem Eisen. 
Kohlenstoff wird, zumal wenn die Temperatur 
des Ofens nicht ausnahmsweise hoch ist, wenig 
oder gar nicht betroffen. Wenn also die Oxyda- 
linnswirkung im Anfange des Schmelzen* aus 
den besprochenen l'rsachen stärker zur Geltung 
gelangt , so werden vorzugsweise die zuerst ge- 
nannten Körper, ganz besonders der Siliciumge- 
halt davon hecinftufsl werden; das zuerst er- 
folgende Eisen mufs einen geringeren Silicium- 
gehalt als das später erfolgende besitzen und 
deshalb weniger als dieses zur Grapl.itaus- 
scheidung neigen. Die Analyse bestätigt that- 
säclilich in verschiedenen Fällen diesen Vorgang. 
Nicht minder häutig aber zeigt sich die im 
ersten Augenblicke überraschende Erscheinung, 
dafs das zuerst abgestochene Eisen koh'enstoff- 
rcicher ist als das spätere. Die Erklärung hier- 
für läfsl sich in dem zum Anblasen des Ofens 
erforderlichen reichen Aufwände von Fallkoka 
linden, durch welche das schmelzende Eisen 
hindurchsickert. Die ausgedehnte Berührung mit 
den Koks befördert die Aufnahme von Kohlen- 
stoff; später verringert sieh das Verhall nifs 
zwischen Brennstoff und Eisen, und die Kohlen- 
stoffreicherung im Eisen hört auf. 

Das zuerst abgestochene Roheisen i>t also 
— nicht regelmäßig, aber häufig — silicium- 
änncr und koh lensloff reicher , unter Umständen 
auch schwefelreicher, als das Eisen der späteren 
Abstiche. Dieser Unterschied in der chemischen 
Zusammensetzung zugleich mit der häufig nie- 
drigeren Temperatur des ersten Eisens erklärt zur 
Genüge das oft abnormale Verhalten desselben. 

Die chemische Untersuchung der schon oben 
erwähnten, in einer oberschlesischen Eiscngie- 
fserei, theils zu Anfang des Schmelzens, theils 
später gegossenen und auf ihre Festigkeil ge- 
prüften Stäbe zeigte folgende Zusammensetzung 

derselben. 



Bei dem ersten Schmelzversuche: 

C Si Mn S 
Erster Abstich, matt 3,«>4 2,33 1,37 nicht best 
Späterer „ hitzig :i ? 4.'> 2,21 1,26 „ 
Bei dem zweiten Schmelzversuche: 

C Si Mn S 
Erster Abstich, matt 3,78 1,84 1 ,27 nicht best. 
Späterer ,, hitzig 3,71 2,03 1,20 

Bei dein dritten Schmelzversuche : 

C Si Mn S 
Erster Abstich, malt 3,«2 2.5(5 1,49 0,<»2S 
Späterer ,. hitzig 3,49 2.fi2 1,05 0.029 

Der Phosphorgehalt wurde, da er bekannlcr- 
| mafsen durch das Cupolofenschinelzen überhaupt 
i nicht beeinllufst wird, nicht bestimmt. 

Bei allen drei Versuchen ist der Kohlen- 
stoffgehalt des zuerst abgestochenen Eisens 
gröfser als der des später erfolgenden , so dafs 
in dieser Beziehung eine Begel kaum zu ver- 
kennen ist ; der Siliciuingehalt des zuerst er- 
folgenden Eisens ist bei dein zweiten und dritten 
! Schmelzversuche niedriger. bei dem ersten 
Schmelzen dagegen auffallendcrweise höher als 
der des späteren Abstichs. Worin diese Ab- 
weichung beruht , liefs sich nicht nachweisen. 
Auch bei Analysen, welche auf einem andern 
Werke angestellt wurden, um die Zusammen- 
setzung des zuerst und des später erfolgenden 
I Gufseisens zu vergleichen, erwies sich mehrfach 
; das zuerst erfolgende als siliciumärnier. 

Der Schwefelgehalt läfsl in den vorliegenden 
i Fällen nichts Auffälliges erkennen. Dafs bei 
Verwendung schwefelreicher Koks derselbe we- 
sentlich angereichert werden könne, glaube ich 
verschiedentlich beobachte! zu haben. 



Auch der kleine Cupolofen hat seinen 
»Procefs«, dessen Verlauf, wie in Vorstehendem 
erörtert wurde, vielfach von Nebeuumständen 
abhängig ist. Sind die Veränderungen, welche 
die Sehmelzmalerialien im Cupolofen erleiden, 
und die Einflösse, welche diese Veränderungen 
bedingen , auch nicht so vielseitig als bei dein 
Sclunelzprocesse in dem grofseu Veiter des 
Cupolofcns, dem Eisenhochofen, so lehrt uns 
doch ein gründlicheres Eingehen auf die Eigen - 
thümlichkeiten des Cupolofenprocesses, dafs auch 
hier noch manche Frage unerledigt ist. deren 
Beantwortung nicht ohne Werth sein würde. 
Häufigere Untersuchungen der chemischen Ver- 
änderungen, Welche das Eisen im Cupolofen 
erfährt, der Schlacken und der entweichenden 
Gichtgase würden nicht allein wissenschaftlichen 
Werth besitzen, sondern auch dem Praktiker 
manchen nützliehen Fingerzeig zu geben im- 
stande sein. 
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Ueber Eisen- und Compound -Panzerplatten. 

Eine technische Studie von J. Brink, Lieutenant im Masehinen-lngcnicur-Corps der kaiserlich russischen 
Marine, übersetzt von L. K. Kuzmäny, Schiffbau-Obcr-Ingenicur in Pola. 

(Mit Zeichnungen auf Blatt IV.) 
(Fortsetzung.) 



b. D>is neue in der Fuhrih von Cutnmell <fc Co. 
angewendete. Verfahren, 

Die noch warme Eiseuplalle wird direet von den 
Walzen auf eine aus Ziegeln geformte Unter- 
lage « iles Kastens B (Fig. 5 auf Blatt IV in vo- 
riger Nummer), der dem Kasten C (Fig. 4) ähn- 
lieh ist, aufgelegt. Der Gufskastcu // ist 
auf einem Rahmen festgemacht , der um eine 
horizontale Achse />}> gedreht werden kann ; der 
Kasten selbst liegt nur für eine Zeit, um die 
Platte bequemer ciidegen zu können, horizontal. 
Die Backstein-Unterlage wird im Voraus bereitet 
und erhält eine solche Du ke, daß der Zwischen- 
raum zwischen der auf dieselbe gelegten Eisen- 
platte und der Innenfläche des Gufskastendeckels 
der Dirke der Stahlschicht gleich wird, die man 
der Eisenplatte aufzuschweißen beabsichtigt; die 
Breite der Backstcinunlerluge mufs hingegen 
etwas geringer als die Breite der Eisenpiatie sein. 

Nachdem die Eisenplalte auf die vorbe- 
schriebene Art auf die aus Backsteinen herge- 
stellte Bettung aufgelegt wurde, werden an deren 
Seiten mittelst Stellschrauben gg bewegliche 
Seitentheilc NX angepreßt , welche sich mit 
ihren scharfen Karden in die Seiten der Platte 
einschneiden oder sich wenigstens an dieselben 
dicht ardegen müssen. Hierauf wird der Guß- 
kasten nahezu senkrecht aufgestellt, die Zwischen- 
räume (zwischen den Innenflächen des Kastens 
und den aus Gufseisen hergestellten Seitentheilen 
A'.V, sowie zwischen diesen letzteren und 
der Plaltendicke) mit Formsand vollgcstampft, 
und bei dieser Operation , wie bei der vorigen 
Methode nach Bedarf nasser Lehm verwendet, 
dann aber der flüssige Stahl eingegossen. Das 
l "ebergiefsen der Platte mit Stahl in der früher 
beschriebenen Weise geschah in den Grinics- 
»horpe Works , dem Slahlgußwcrkc der Fabrik, 
welches von den Walzwerken in Sheffield etwa 
Ii engl. Meilen entfernt liegt. Schon aus diesem 
Grunde war diese Methode nicht rationell: eine 
fernere Arbeit, die die Herrichtung der Platten 
zum Vergiefsen mit Stahl zu einer sehr kost- 
spieligen machte, war das Anbringen der Seilen- 
schienen , was das Auskühlen d'T Eisenplalten 
nach »lern Auswalzen , daher einen grofsen 
Wärineverlust und ein erneuertes Anhilzeti der 
Platte für das l 'ebergießen mit Stahl l>edingtc. 
Diese Umstände bewogen die Fabrikslcitung. die 
Methode abzuändern , und werden nun alle 
Platten auf die zweitbeschriebene Weise mit 



Stahl Übergossen. Diese zweite Methode, wenn 
sie auch vollkommener und billiger ist als die 
erste, hat aber auch ihre Mängel ; da die Eisen- 
platte bei diesem Verfahren immer mehr oder 
weniger auch an den Kanten mit Stahl über- 
gössen wird , mufs sie, ehe man sie behufs des 
Auswalzens in den Ofen einsetzt , noch im 
warmen Zustande von dem an den Kanten an- 
gegossenen Stahle befreit werden, eine schwe/e, 
mühevolle xVrbeil für die dabei beschäftigten Ar- 
beiter. Es geht hierbei nicht ohne plötzliche 
Stöfse und eine bedeutende Temperatur-Erniedri- 
gung besonders an der Oberfläche des Stahlauf- 
gussos und den Plattenrändern ab; oft hat dies 
Risse und Sprünge zur Folge, die meistens an 
den Bändern des Staldaufgusses auftreten und 
durch das Walzen noch vergrößert werden , so 
dafs sie oft bis in die auf die geforderte Gröfse 
beschnittene Panzerplatte hineinreichen. Kleine, 
auf der Platte zerstreut auftretende Risse bilden 
zwar gerade keinen Mangel für die Platte, sind 
aber auch durchaus nicht etwas Wünschen*- 
werlhes und sollen bei einer vollkommenen 
Fabrication nicht vorkommen. 

Bei dieser zweiten Fabricationsmethodc wird 
die Eisenplatte zumeist ringsum auch an den 
Kauten mit Stahl Übergossen, weil sie unmittel- 
bar, wie sie aus den Walzen kommt , in einem 
Stadium, in dem die Platte nicht immer eben 
ist , ohne vorerst gerade gerichtet zu werden, 
in den Gufskasten eingelegt wird. Ihre Lang- 
kauten sind auch nicht eben , die gußeisernen 
Randschienen XX können daher nicht gut genug 
anliegen, um das Ausfließen des Stahles zwischen 
Platte und Randschiene vollkommen zu ver- 
hindern. Jenes Plattencnde, welches sich wäh- 
rend des Aufgiefsens des Stahles unten befindet, 
wird bei der erstbeschriebenen Methode vor dein 
Einstellen der Platte in den Gußkasten gerade 
behobelt , liegt daher auf der Backsteinunterlage 
dicht auf, bei der zweiten Methode ist dies nicht 
der Fall. 

c. Die rvn J:>/itt Broun <f- Co. aufgenommene 
Metfmde. 

Die Vorlx'rcilung der Eisenpiatie für den 
Stahlaufguß wird folgendermaßen vorgenommen : 
zu'dcin Stücke A der entzwei geschnittenen Eisen- 
plalte werden an drei Seiten Schienen a, n. h, 
deren Querschnitt aus Figur Ii ersehen werden 
kann, mittelst Schrauben befestig!; die Lang- 
schienen a, a, sind aus Stahl, die Querschiene b 
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ist aus Eisen; auf diese Schienen wird, gleich- 
full^ mit Hülfe von Schraubcnbolzen . eine ge- 
walzte Deckplatte aus Stall I, H, von 50 Iiis .'.(5 
mm Dicke (also beiläufig von l '* bis 1 .i Dicke 
des Stahlaufgusses in dem ganzen Panzerplatten- 
pakete) befestigt. Zwischen der Deckplatte und 
der Querschiene wird immer ein Zwischenraum 
gelassen, durch welchen die Schlacke abfliegen 
kann , daher die Deckplatte nur an die Lang- 
schienen enganschliefsend befestigt wird. Auf 
der Oberfläche der Kisenplatte wenlen , um die 
Stahldeckplatte wahrend des Anwärmens in der 
gewünschten Entfernung von der Eisenplalte zu 
halten, in fünf Reihen, schachbrettförmig ver- 
theilt, wie aus der Zeichnung zu ersehen ist, 
25 Stück c.vlindrischcr Stahlklötzchen derart an- 
gebracht, dafs sie mit ihren unteren dünneren 
Enden in in die Eisenpiatie gebohrten Spurlüchcrn 
stecken , während sie mit ihren otieren Enden 
die Stahldeekplatle stützen. Wenn die An- 
bringung der Seitenschienen , der Stahlklötze 
und der auf ihnen aufruhenden Slahldeckplatte 
beendigt ist , wird , um das Verbrennen der 
Kanten zu verhindern. Alles gut mit Lehm ver- 
schmiert, die Oeffnung, durch welche der Stahl 
eingegossen werden soll, mit feuerfesten Ziegeln 
verlegt und gleichfalls gut mit Lehm verschmiert; 
dann endlich wird die Platte in einen gewöhn- 
lichen Schweifsofen eingesetzt, um vor dem Auf- 
giefsen des Stahles angewärmt zu werden. 

Die Vorrichtungen zum Aufgicfsen des 
Stahles befinden sich in demselben Hamm.', wo 
das Walzwerk steht, und liegen fast in einer Ebene 
mit dem Fufsboden. 

Wenn das Anwärmen nahe bis zur Schweifs- 
hitze gediehen ist, wird die Platte aus dem Ofen 
geholt, die Ziegel- und Lehmverkleidung abge- 
nommen und die Platte mit Hülfe eigener Hebc- 
zangen in nahezu verticaler Stellung an den Ort 
gebracht, wo das Eingießen des Stahles statt- 
finden soll. Hier wird die Platte zwischen zwei 
Oufseiscnplatten C und D so eingeschoben, dafs 
die Slahldeckplatte an der oberen Gufseisenplatte T>, 
welche festgestellt ist, anliegt. 

Platte mit 
nuifs nach 

unten zu liegen kommen, und wird mm die 
Schmiedeeisenplatte mittelst der Gufseisenplatte ('. 
die in der Richtung gegen die Gufseisenplatte f> 
bewegt werden kann, durch Preisschrauben an 
die letzlere Gufseisenplatte fest angedrückt: nun 
werden gleichwie in Cammclls Fabrik alle Fugen mit 
Lehm gut verschmiert und die Zwischenräume 
in dem Gufskasleu um die Plattenform herum 
mit Formsand atisgestampft. 

Jetzt ist die Platte zur Aufnahme fies Stahl- 
aufgusses bereit. 

Bei dieser Erzeugungsmethode wird der 
Stahl in den Zwischenraum K eingegossen, nuifs 
daher mit zwei grofsen Flächen die Schweifsung 



mit der Oberfläche der 



Die behobelte Schmalseite der 
den darauf befestigten Schienen 



| eingehen, und zwar 

j Schmiedeeisenplalte und der unteren Fläche der 
Deckplatte aus Stahl. 

Es wird angenommen , dafs die Stehbolzcn 
oder Klötzchen aus Stahl , da sie aus härterem 
Materiale bestehen (sie werden zu diesem Zwecke 
eigens aus Tiegclstahl bereitet) und sich in- 
folge des Anwärmens der Platte ohnedies 
schon nahezu am Schmelzpunkte befinden, in 
| dem eingegossenen Stahle ganz schmelzen. 

Bei dieser Methode kann der eingegossene 
\ Stahl nicht auslaufen und an den Seiten des 
j Paketes hinausrinnen , man kann daher diese 
! Vorrichtungen als sehr rationell anseheu , und 
1 lassen dieselben kaum etwas zu wünschen übrig. 
Auch wendet Brown anstatt des gewöhnlichen 
Formsandes gelben Sand an, der die Glätte der 
Oberfläche der Panzerplatten sehr fördert, weil 
sich der schwarze Formsand l>eim Anwärmen 
der Platte vor dem Auswalzen in die Oberfläche 
hineinfrifst und eine rauhe Oberfläche der Platte 
zur Folge hat; überhaupt erzielt man auf diese 
Weise eine reinere Arbeit. Inwieweit das in 
Browns Fabrik bei der Zusammenstellung des 
Panzerplatlenpaketes befolgte Verfahren rationell 
ist, wird späterhin bei Gelegenheit der allge- 
meinen Besprechung der Zusammenstellung der 
Panzcrplattenpakete erörtert werden. 

2. Das Aufgießen des StaJihs. 

Zum Staldaufgufs auf die Platte nimmt man 
entweder Bessemerstahl oder Siemens - Gufsstahl 
— es wird als ganz gleichgültig angesehen, welche 
von diesen zwei Stahlgattungen genommen wird. 
Die Versuche haben es bewiesen, dafs die Stahl- 
galtung, insoweit sie von der Erzeugungsmethode 
abhängt, die Qualität der Platte nicht beeinnufst. 
In Gammels Fabrik wurde der Staldaufgufs bis 
zum Monat Mai 1882 ausschliefslich aus Siemens- 
stahl hergestellt, weil diese Operation in den 
Grimesthorpe Works ausgeführt wurde, wo keine 
Bessemeranlage vorhanden ist; vom Monate Sep- 
tember 1882 angefangen jedoch wurde zum Auf- 
gusse blofs Bessemerstahl verwendet, weil dort, 
wo die Platten jetzt nach der neueren verbesserten 
Methode erzeugt werden, nur Bcssemer-Converler 
und keine Siemensöfen vorhanden sind. Während 
der Fehergangsperiode, vom Monate Mai bis zum 
Monate September 1882, zu welcher Zeil die erste 
Methode noch nicht ganz aufgegeben war, wurde 
Stahl beider Sorten zum Aufgufs verwendet. 

In den Brownschen Werken wurde immer 
blofs Bessemerstahl genommen , aber nur aus 
dem Grunde, weil derselbe einen höheren Hitze- 
grad besitzt und sich für die in diesen Werken 
für die Erzeugimg von Compound-Panzcrplatteu 
angenommene Methode besser eignet als der 
Siemensstahl. Das Aufgicfsen selbst wird auf 
folgende Weise vorgenommen: der flüssige Stahl 
wird ans der Bessemerbirne oder dem Siemens- 
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ofen in die Pfanne allgelassen, in dieser an den 
Ort, wo der Einguß stattfinden soll, geführt und 
in eine Rinne (oder Trog) gegossen, die über die 
OefTnung gestellt ist, durch welche der Stahl in 
den Zwischenraum zwischen die Eisenplatte und 
die Deckplatte aus Slahl einlaufen soll. Durch 
«lie in der Rinne befindlichen Löcher lliefsl nun 
der Slahl auf die Oberfläche der Eisenplatte ah. 
Die Dicke der antjeschtveifsten Slahtltuje. 

Die Versuche, die durch Camuiell «fc Cie. in 
den Jahren IH78 und 1879 zu Portsmouth und 
Shoebtn ynefs mit Coinpoundplatlcn verschiedener 
Construclion <lurch Beschiefsen vorgenommen 
wurden, sowie die Erprobungen der fiir den 
Inflexible — das ersle mit dieser Gattung Platten 
gepanzerte Schiff — bestimmten Platten haben 
erwiesen, dafs es am vortheilhafteslen sei, wenn 
die Dicke der Stahllage der ganzen 
Dicke der Platte beträgt; es gehl hieraus 
hervor, dafs die Höhe der Schienen h, Fig. 4, 
welche bei Gammel! bei der Zurichtung der 
Pakete zum Eingiefsen mit Stahl dienen, 
dieser Anforderung entsprechen mufs. Der rohe 
Aufgufs in dem Pakete mufs 1 1 * bis 8 mal so 
dick sein, wie die Slahllage in der fertig herge- 
stellten CompoundPanzerplalte sein soll. (Bei 
dicken Platten ist dieses Verhällnifs = 1 '/,, bei 
dünnen Platten = 3.) Von diesen Bedingungen, 
sowie von den Dimensionen, die die fertige Platte 
besitzen soll, hängen auch die Dimensionen der 
Schmiedeeiscnplatte ab, welche zu dem Pakete, 
welches den Stahlaufgufs erhalten soll, genommen 
werden mufs. 

Auf den Werken von Brown & Cie. beobachtet 
man, was das Verhällnifs zwischen der Dicke 
der Eisenpiatie und der Dicke der Stahlschichl 
auf derselben in der fertigen Panzerplatte be- 
trifft, die gleichen Begeht : wegen der Stahldeckplatte 
jedoch beträgt die Dicke der einzugießenden 
Stahllage, je nach der Dicke der Deckplatte, nur 
1 i bis - 3 der Gesammtdickc der Slahllage. Die 
Deckplatte wird aus einem 225 mm dicken 
Blocke aus dem gleichen Slahl erzeugt, wie jener, 
der zum Aufgufs verwendet wird. 



Die bei der Fabrication der Com/wundplatten ver- 
wendeten Staltlgattungen , in bezug auf ihre 
chemische Zusammensetzung betrachtet. 

Zum Aufgufs auf die Eisenplatten verwendet 
man bei der Erzeugung von Compoundpanzer- 
plalten Stahl, der 0,5 % bis 0,9 $ Kohlenstoff 
enthält. Man ist der Ansicht, dafs, je härter der 
Stahl ist, desto besser die Panzerpiatie wird, 
ohschon andererseits mit der Härte die Schwierig- 
keiten bei dem Auswalzen und Biegen der Platte 
sich steigern. Wahrscheinlich sollte die Härte 
der Stahllage auch noch in einem gewissen Ver- 
hältnisse zu der absoluten Dicke derselben stehen, 
bei sehr dicken Panzerplatten soll die Stahllage 
weniger als \ 3 der ganzen Plattendicke betragen, 
der Stahl aber um so viel härter sein. 

Aus den Erprobungen in Preufsen hat man 
entnommen, dafs eine Compound-Panzerplattc, 
deren Stahllage nur 0,4 % Kohlenstoff enthielt, 
gegen eine gute Panzerplatte aus Eisen keinen 
Vorzug besafs ; wenn der Kohlenstoffgehalt des 
Stahles auf 0,5 % stieg, so erwies sich die Plalle 
um 12 Jfe bis um 15 ^ besser als eine gute 
Eisenpiaitc, und bei 0,6 'fi> Kohlensloffgehalt des 
Stahles erzielte man ganz vorzügliche Resultate. 

Aus dem Vergleiche der Resultate der Er- 
probungen verschiedener Gompound-Panzerplatteii 
englischer Fabriken mit den Slahlplalten der 
Werke zu Greuzot, zu welchen stets Stahl von 
0,43 % Kohlensloffgehalt genommen wird, läfsl 
sich schliefsen, dafs das Eindringen der Geschosse 
in die Compoundplalten nur dann geringer war 
als das Eindringen in 'die ganz aus Stahl er- 
zeugten Platten, wenn der KohlcnslolTgehalt der 
Slahllage mindestens 0,7 Jfc war. 

Da nächst dem Koblenstoffgelialle auch noch 
andere Elemente auf die Qualität des Stahles 
Einllnfs haben, so werden in dem Nachfolgen- 
den die chemischen Analysen, sowie die Zerrcifs- 
rcsultale einiger Slahlpioben mitgctheilt, welche 
verschiedenen Compound- Panzerplatten entnommen 
wurden. 



a. Chemische Ztiaammensetzumj. 
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b) Resultate der mechanischen Erprobung von 
Material, irelches Compound- Panzerplatten 
entnommen minie, 

SUhl/ 

1. PrttbtStQck, on t n o in in c n de r Platte 
Nr. 711 (chemisch« Analyse Nr. 5). 

■»»Er 

Iiings dir Faser . 66 kg auf 1 qmm 1.17 % 
Quer der Faser . . 62.4 kg 0.39 % 

2. Probestück, entnommen der Platte 
Nr. 52 1 (che mische Analyse Nr. Ü). 




Längs der Faser 
Quer dei Faser. 



Dell Illing 

1.9% 
l.K % 



ngt 

da« Zerrrifwti 

67,8 kg auf 1 qmin 
96.2 kg 

3. Mittleres Ergehnifs der Z erreif s- 
proben von Probestücken, entnommen 
den Panzerplatten verschiedener Dicke. 
Der Widerstand gegen das Zerreifsen 
schwankt zwischen 61,2 kg und 70,9 kg auf 
1 qmm des Querschnittes des zerrissenen Probe- 
stückes. 

Die Dehnung ist ganz unbedeutend, sie be- 
wegt sicli zwischen 0,20 % bis zu 2 % der 
Länge bei einem 203 mm langen Probestücke. 

Die Massenerzeugung von Compound-Panzer- 
platten in den Werken von Cammcll «Sc Cie. auf 
die Art, wie sie gegenwärtig geübt wird (d. i. 
was die Zusammenstellung der Pakete für die 
Compnund-Panzerplalten und das Eingiefsen der 
Stahllage in verticaler Stellung betrifft, das Vor- 
hundensein der Handschienen in dem Pakete bildet 
in technischer Hinsicht kein wesentliches Merk- 
mal der Methode), DHlfs man erst als seit Ende 
des .lahres 1880 oder Anfang des Jahres 1881 
endgültig festgestellt annehmen ; um diese Zeit 
wurde die Erprobung einer gröberen Zahl von 
Probeslücken von Platten des Inflexible be- 
endet. 

Der grüfsero Theil der 229 mm dicken Com- 
pound • Panzerplatten dieses Schilfes hat noch 
eine 102 mm dicke Stahllage und eine 127 mm 
dicke Eisenlage, nur die letzten für dasselbe Schiff 
erzeugten Compoundplatten erhielten nur mehr 
76 mm Stahl und 153 mm Eisen. Von dieser 
Zeit an werden alle Compound-Panzerplalteii auf 
die vorbeschriebene Weise derart erzeugt , dafs 

ganzen Panzerplatlendicke 



uer 



die Stahllage 

betrögt.** 

Als bei den bedeutend dickeren Panzerplatten 



* Die Ergebnisse der Erprobung <Kr diesen Platten 
entnommenen Probestücke de* Kisentheiles der Platten 
wurden auf S. 88 mitgethnlt. 

•* In der letzten Zeil wurden ffli die ailillerwli- 
sehen Versuche in Shoeburynefs durch J. Brown & Cie. 
I'.uinpiiund|)lalten erzeugt, au denen die Slahllave 
Idols 1 U der ganzen Platteiidicke heirägl. 



des »Ajax«, bei dem Hiegen derselben, die Stahl- 
läge durchgehende Hisse zeigte, wurde in der 
Fabrik von Cammcll bei der Zusammenstellung 
des Paketes die bei Brown t V: Cie. übliche Me- 
thode (d. i. die Benutzung einer Deckpiatie aus 
Stald bei der Zusammenstellung des Compound- 
Panzerplattenpaketes) aufgenommen, hierbei aber 
nicht so rationell verfahren wie bei Brown, indem 
das Eingiefsen des Stahles in horizontaler oder nur 
wenig geneigter Lage der Platte vorgenommen 
wurde. Dieses Verfahren wurde jedoch nur kurze 
Zeit geübt, indem die Erprobung der auf diese 
Art erzeugten Panzerplatten durch Beschiefsen 
den Nachweis lieferte, dafs die Schweifsung des 
Stahles mit dem Eisen nicht vollkommen gelang, 
und es sich zeigte, dafs Compoundplatten, auch 
wenn sie ohne Deckplatte aus Stahl er- 
zeugt werden , starkes Biegen aushallen. Zu 
diesem Resultate gelangte man durch Aenderun- 
gen in der Anordnung der Schichten in der 
Platte und ferner dadurch , dafs man das 
Biegen seihst unter günstigeren Umstunden vor- 
nahm. 

Wegen der Nebenbuhlerschaft der verschie- 
denen Panzerplattenfabriken untereinander, bleiben 
die Ergebnisse der zahlreichen Versuche, die von 
den Fabriken zur eigenen Belehrung vorge- 
nommen wurden, fast immer auch ihr ausschliefe- 
liebes Eigenthum. werden geheim gehalten, können 
also im Detail im Druck nicht der Oelfentlichkeit 
übergeben werden; es kann daher sehr leicht ge- 
schehen, dafs von einer Fabrik Auslagen für die 
gleichen Versuche gemacht werden, welche auch 
schon das Geld und die Mühe anderer Fabricanten 
verzehrt haben. 

Diese für den Techniker so ungünstigen Um- 
stände erlauben es nicht, die von der Fabrik von 
Cammell & Cie. während der erwähnten Ver- 
suche gewonnenen Resultate (Brown & Cie. be- 
theiligten sich nicht an denselben) ausführlich 
hier mitzutheilen. Diese Versuche wurden sehr 
ins Detail gehend durchgeführt und hatten den 
Zweck, den Weg zu weisen, welcher zu einer ge- 
deihlichen Lösung der Panzerfrage fühlen würde, 
namentlich ob man sieh noch ferner bemühen 
soll, die beste Methode für die Herstellung von 
Compound-Panzerplatten (aus Stahl und Eisen) 
zu finden, oder oh man die Erzeugung von 
Panzerplatten nur aus Stahl anstreben soll. 

Ich glaube , dafs es trotz der Oberfläch- 
lichkeit der Mittheilung inlercssiren wird, wenn 
ich eine , wenn auch nur allgemeine 
l'ebersicht der von Cammell & Cie. vorge- 
nommeneu Versuche mit Panzerplatten Ter- 
schiedener Construction biete, da man aus der- 
selben doch ersehen kann, in weh her Rieh* 
lung die Versuche geführt wurden, welche zu 
dem Schiursergebnisse führten, die Panzerplatten 
mit einer Stahllage von 1 . der ganzen Dicke 
der Platte zu erzeugen. 
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1 . Serie der Versuche, welche mit 
Panzerplatten von 220 mm Dicke wäh- 
rend der Zeit vom Juli 1877 bis Februar 
1878 in Portsmouth und S h oe b u r y n e f s 
vorjtciiom m e n wurde n. 
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Portsmouth 
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Siioeburynefe 
Siioeburynefe 
Portsmoulh 
Portsmouth 



12 Siioeburynefe 



Kiscrne gewalzte Platte. 
Stahlplattc (Cammell suhearho- 
j nized) in Wasser gehärtet. 
Desgl.. jedoch nicht geh.) 
Wie Nr. K. 

Wie Nr. 3. J 

Stahlschichte von 127 mm Dicke 
mit je einer Eisenplalte von 
.M nun Dicke auf jeder Seite. 

Stahlplatte mit Eisen dahinter 
((rewiilzt >. 

Wie Xr. 7. jednch geschmiedet. 

Wie Xr. 7. 

Wie Xr. 7. 

Harter Stahl (C — 0.M ",. ) zwischen 
zwei Lugen weichen Stahles, so- 
dann gewalzt, die harte Stahl- 
schicht 127 nun dick . 
! Wie Platte .Nr. 11. 
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Portsmouth Stahl ^suhearbouized Steel. C = 
I 0.17 ".,) gewalzt, nicht gebart. 
Siioeburynefe < Desgl., in Wasser gehartet. 
Shoeburynels • Desgl., in Oel gehärtet. 

PorLsmöuth Wie Nr. 12. jedoch ward -= 0.2 " u . 
Siioeburynefe Wie Xr. l'>. aber in Wasser gebärt. 
Sli.M-tnirynefs '. Wie Nr. K». aher in Oel gehärtet. 

Portsmouth Compound mit 127 mm hartem 
Stahl und 102 mm Kisen. 
Shoeburynels Wie Platte Xr. 1*. 

PorLsmöuth Compound mit 127 mm weichem 



Siioeburynefe 
Portsmouth 

Shoel.uryncfe 



Shoeburynels 
PorLsmöuth 

Siioeburynefe 
Shoebury liefe 
Porfemoulh 

Siioeburynefe 
Portsmouth 

Siioeburynefe 
Portsmouth 



ibge- 



:!3 Shoeburynels 



Stahl und 102 mm Kisen. 
Wie Platte Xr. 20. 
Compound mit 7(5 mm hartem 

Stahl und K>0 mm Ki-en. 
Wie Platte Xr. 22. aber auf der 
Vnrdertläehe um 3 mm 
hobelt. 
Wie Platte Xr. 22. 
Compound mit l-">3mm weichem 

Stahl und 70 mm Kisen. 
Wie Platte Xr. 2">. 
Wie die Vorige, aber ge>rhmiedel. 
Kiseiiplattespeck'llerConstruct. m. 

140 nun weichem Kisen i.d. Mitte. 
Wie Platte Xr. 2*. 
Slablplatle. aber aus geM-h«eifeteii 
StahUihienen. 
, Wie Platte Nr. 30. 
Kisenplaltc speciellcr Coii-ilrucl, 

{*'.» mm hartes Ki u. Mo nun 

weiche- Kisen.) 
Panzerplatte. zusaiiimciiu'e--|. an- 
einer Sla Iii- u, ei nerKiseu platte in. 

eitler l^tge .Me--Illg da/w i->chc u. 



2. Serie von Versiifhcn, die mit 229 mm 
dicken Platten vom Marz bis Ende 1877 
vorgenommen wurden. 



Aufserdem wurden auch noch eine cemenlirte 
Eisenplatte und eine Stahlplatte, welcher der 
Kohlenstoff entzogen wurden war, erprobt. 

Heincrkungen über die beschriebenen Methylen 
der Herstellung der Pakete für Compound- 
Va uzerplf itten . 

Die Methode der Herrichtung der Pakete für 
Compound -Panzerplatten von Brown ist kost- 
spielig, sie ist kostspieliger als die zuerst be- 
schriebene von Cammell und kann mit der 
zweiten, neueren, bei Cammell ablieben Methode, 
welche von allen die billigste ist, in dieser Rich- 
tung den Vergleich schon gar nicht aushallen. 

Da selbst bei Platten , die nach Cammells 
Methode erzeugt wurden und bei denen der ein- 
gegossene Stahl nur an einer Seite mit der 
Oberfläche der Eisenplatte eine Schweifsung ein- 
zugehen hat und bei denen ferner die ange- 
wärmte Eisenschicht sehr dick ist , daher auch 
nicht so rasch erkaltet, doch manchmal die 
Schweifsung mifslingt, so kann man annehmen, 
dafs die Schweifsung in den nach Browns Me- 
thode erzeugten Panzerplatten noch öfters mifs- 
lungen sein wird, da hier der eingegossene Stahl 
mit zweimal soviel Flache — auf einer Seite 
mit der Eisenplatte und auf der andern Seite 
mit der Deckplatte aus Stahl — die Schweifsung 
eingehen soll, wobei die Schweifsung mit der 
Stahldeckplatte, die wegen ihrer geringen Dicke 
einer raschen Abkühlung unterliegt, die schwie- 
rigere isU. Wenn man endlich auch noch die 
bei dem Anwärmen der Eisenplalte und der 
Deckplatte aus Stahl sich bildenden Oxyde in 
Uetraeht zieht, welche unbestreitbar die Schwei- 
fsung beeinträchtigen, und im Auge behält, dafs 
es nicht möglich ist, den flüssigen Stahl zu 
gleicher Zeit an beiden Flächen — der Fläche 
der Eisenplalte und der Fläche der Stahldeck- 
plalle — mit denen er die Schweifsung eingehen 
soll, herunlerfliersen zu machen, so erhält tnan 
weitere technische C runde für die Annahme, 
dafs diese Methode nicht rationell sein kann, 
wenigstens insoweit , als man nicht irgend ein 
Mittel gefunden haben wird, um die Oberflächen 
der Eisenplatte und der Stahldeckplatte von den 
Oxyden zu reinigen; in dieser Kichtung ist alter 
bis jetzt noch kein zweckentsprechendes Mittel 
gefunden worden." 

Wenn man auf die Umstände, welche »las 
Schweifsen des Stahles in diesen Paketen er- 
schweren , nicht näher eingeht, so scheint es, 

* Ich machte in Camm*-lia Fabrik den Versuch, 
die I HierlläcIiM der Kisetiplatte vor dem Aufgleisen 
des Stahles für die Schweifung durch Abwaschen 
mit IKfesigeui Stahle vorzubereiten; der hierzu vei- 
\\eii.|-te Stahl lo-te zum Tie de die Oxyde auf. zum 

Tlieile -pfiltc er sie aut mechanischem Wege \\,-,' 

und Hots dann ab. Man fand j.-.loeh die*.- Ver- 
fahren ans nii'brereii liiündeii nicht praktisch, und 
winde d.i-se|be daher nicht weiter l'ui I'.'ilu l. 
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daß Browns Platte, deren 1 * oder V.h Stahllage 
aus einer gewalzten Stahlplatte, einem Materiale 
bestellt, welches In-deutend intensiver dun Ii ge- 
arbeitet ist , als der bloß eingegossene Stahl, 
vor den nach Canimells Methode erzeugten 
Platten tlen Vorzug besitzen sollte. Aus den 
Erprobungen der Panzerplatten beider Fahricanten 
ist jedoch zu entnehmen , dafs die Brownscben 
Platten nie besser als die von Caminell waren 
und in vielen Fällen sogar schlechtere Resultate 
gaben. 

Es wird daher der Vortheil, den den Brown- 
sehen Platten die Slahldeckplatte bieten könnte, 
durch andere, durch das Vorhandensein eben 
dieser Deckplatte bedingte Umstände , weh he 
auf die Schweifsung ungünstig einwirken, ent- 
zogen. Zu diesen gehören auch die cylindrischen 
Stützbolzen. Man muß beachten, dafs, wenn 
bei Platten , die aus zweierlei Material herge- 
stellt wurden, das Vorhandensein innerer Span- 
nungen zugegeben wird , diese in der nach 
Browns Methode fabricirten Platten in höherem 
f Srade vorhanden sein müssen , als in nach 
Canimells Methude erzeugten Platten. Der ein- 
zige Vortheil, den die Stahldeckplatte bietet, ist 
der , dafs sie beim Biegen die damit versehene 
Panzerplatte vor von aufsen sichtbaren Sprüngen 
bewahrt; wie jedoch späterhin nachgewiesen 
wird, ist dies kein erheblicher Vorzug für die 
Panzerplatte , indem man annehmen kann , dafs, 
wenn für die Erzeugung der Panzerplatte ein 
seinem Kohlcnstoffgehaltc nach genügend harter 
Stahl genommen wird, der jedoch an Mangan 
und Silicium etwas ärmer ist, die Sprünge auch 
ohne Anwendung einer Deckplatte vermieden 
werden können: überdies haben nicht alle Com- 
poundplatten Canimells (die keine Deckplatte 
aus Stahl besitzen) derlei Bisse gezeigt, gleich- 
wie andererseits nicht alle Platten von Brown 
das Biegen, ohne äufsere Bisse zu zeigen, aus- 
halten. 

Mit Rücksicht darauf, dafs beide beschrie- 
benen Methoden des Aufgiefsens des Stahles 
ihre bekannten Naehtheile besitzen, wird hier 
noch eine dritte Methode einer solchen Operation 
mitgetheilt. Diese Methode ist eine Conibinalion 
der beiden von Cammell und von Brown und 
scheint rationeller zu sein als diese, jede für 
sich betrachtet. 

Nach dieser dritten Methode wird die Eisen- 
platte nach dem Auswalzen unmittelbar von den 
Walzen weg, mittelst eines Krahnes und einer 
Art Zangen, an den Ort, wo das Aufgiefsen des 
Stahles stattfinden soll, gebracht; dort wird sie 
in verlicaler Stellung in einen (lußkaslen zwi- 
schen zwei Platten hinabgelassen . gleichwie dies 
bei Brown geschieht (Fig. «',), jedoch derart, 
dafs sie vorerst zwischen den zwei Platten 
schwebend erhalten wird und sieb an zwei 
Riehlhalkcu von rpiadrali-chcm Oticrs. Ii tiilt an- 



legt, welche etwas höher sind als die zwei 
Randschienen , zwischen welchen sie sich frei 
an die Platte 1> anlehnen (in der Zeichnung 
sind diese Richtbalken nicht ersichtlich gemacht l 
und mittelst einer hydraulischen Presse mit 
Hülfe der Platte C an die Richtbalken angedrückt 
werden kann. 

Dieses Anpressen hat nur den Zweck . die 
Eisenplalte , wenn dies nothweudig sein sollte, 
auszurichten. Hierauf läßl man das Wasser 
aus der hydraulischen Presse auslaufen und 
kehrt die (Malte C an die früher von ihr einge- 
nommene Stelle zurück. Durch den sich 
ergebenden freien . später mit Stahl zu ver- 
gießenden Baum wird nun so viel Lehm 
und Formsand in den Gnfskaslen hinein- 
geworfen, als nothweudig ist, um den Zwischen- 
raum zwischen dem Unterrande der Platte <' 
und dem Unterbaue aus Backsteinen zu dichten. 
Die mit Stahl zu vergiefsende Platte wird 
dann von der Cußeisenplatle /> etwas 
entfernt und die Riehlbalken , die nur zum 
j (ieraderichten der Sehniiedceisenplatte gedient 
haben, herausgehoben, die Schmicdeeisenplatle 
wird nun auf die Backsteinunterlage herabge- 
lassen und mit Hülfe der Presse mittelst der 
Cußeisenplatte C gegen die Platte /> gedrückt, 
wobei sie sich an zwei Balken von konischem 
i Ouerschnitle, die an die Platte D angelegt wur- 
den, anschmiegt, an den Seiten wird Lehm und 
Formsand eingefüllt. Nun ist die Platte zum 
Vergießen mit Stahl bereit. 

Bei diesem Vorgange kann man sich den 
theuren Apparat Cammells ersparen, der ejnge- 
| gössen? Stahl kann nicht auf die andere Seite 
der Schmiedeeisenplatte gelangen, und wird für 
! jede Operation nur eine Seitenschiene verbraucht, 
! welche au jedem beliebigen Orte der Breite der 
Platte /> angebracht werden kann; die Stelle. 
I wo die Seitensebiene angebracht werden nmfs, 
; hangt von den Dimensionen, die die Compound* 
platte erhallen soll, ab, die zweite Seilcnscliienc 
i wird, bevor man zu dem Vergießen mit Stahl 
! schreitet, an den Band der Platte l> unbeweglich 
derart festgemacht . daß sie eine Art Anschlag- 
leisle bildet. Die Dimensionen «1er Randschienen 
in der Richtung nach /« (Fig. 4) hängen von 
der Dicke der Stahllage ab, welche nothwendig 
erscheint, um der zu erzeugenden Compound- 
Panzerplatte durch Auswalzen bloß der Länge 
nach eine Stahllage von der erforderlichen Dicke 
zu sichern, d. i., indem man bloß die Länge 
der mit Stahl vergossenen Eisenpiatie ändert. 

Mit Hülfe solcher Seilen- oder R.mdschieneii 
(von stets gleichen Dimensionen I ist man in den 
Stand gesetzt , Compound- Panzerplatten- Pakete 
für Panzerplatten von verschiedener Dicke zu er- 
zeugen ; wenn mauz. It. h = 1"><; mm annimmt, 
so kann man bloß durch das mein- oder minder 
starke Auswalzen des PakHes der Län^e na> Ii 
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Compound-Panzerplalten von 115 bis 305 mm 
Dicke (mil einer Stahllage von 37 bis 1 02 mm) 
erzeugen. 

Das Auswalzen des Compound- Paketes in eine 
Panzerpiatie und deren iveitere Bearbeitung 
behufs des Biegens. 

Das Compound-Paket wird beiläufig Vs Stunde 
nach dem Aufgiefsen des Stahles — nacli 
einer oder der andern Methode — aus dem 
Apparate gehoben und behufs Anwärmens für 
das Auswalzen in den Schweifsofen eingesetzt. 

Das Anwärmen mufs auf die Art geschehen, 
dafs der Stahl nicht zu viel , gleichzeitig aber 
das Eisen genügend erwärmt wird. Zu diesem 
Zwecke wird das Paket mit der Stahlseile nach 
unten in den Ofen eingesetzt. 

Nachdem es genügend erwärmt ist, wird 
dasselbe unter denselben Walzen, unter welchen 
die Schmiedecisenplatte ausgewalzt wurde, 
gewalzt; es waltet hierbei nur «1er Unterschied 
ob, dafs die Walzen nach jedem Passiren der 
Platte weniger verstellt werden als lwi dem Aus- 
walzen der Eisenplalte, weil man sich hütet, 
das Paket zu sehr zu erwärmen. Da das Zu- 
sammendrücken des Paketes bei dem jedesma- 
ligen Passiren der Walzen nur ein geringes ist, 
so wird es nolhwendig, das Paket noch einmal, 
je nach der Höhe manchmal auch noch zwei- 
mal anzuwärmen. Bei dünnen Platten hört 
man mit dem Walzen auf, wenn die Platte bei 
der kirschrothen Hitze angelangt ist, der Farbe der 
Platte wird jedoch nicht viel Aufmerksamkeil 
geschenkt und sie sofort nach dem Auswalzen 
behufs des Ausrichtens oder des Biegens nach 
Schablonen unter die Presse gebracht. Anderen 
Operationen wird sie nicht unterworfen. Bei 
complicii ten Krümmungen reicht die Hitze , die 
die Platte nach dem Auswalzen noch besitzt, 
nicht aus, um ihr ohne weiteres Anwärmen die 
gewünschte Form geben zu können ; solche 
Platten werden daher noch einmal bis zur 
Kothglühhilze angewärmt, und zwar entweder in 
einem Schweifsofen mit abnehmbarer Decke wie 
l>ei Brown, oder auf einem offenen Herde wie 
bei Cammell (das Anwärmen auf offenem Herde 
kann jedoch nicht vollkommen geschehen, mufs 
daher wiederholt werden). 

Nachdem dieCompound-PanzerpIatleii nach dem 
Auswalzen, Ausrichten und eventuellen Krümmen 
keinen weiteren hüttenmännischen Operationen 
unterzogen werden, und dann nur mehr da* Be- 
schneiden derselben auf die erforderlichen Dimen- 
sionen in der mechanischen Werkstatt der Fa- 
brik erfolgt, so wäre hiermit die Beschreibung 
der Erzeugung der Compound-Plalten beendigt, 
und bleibt nur noch der Vollständigkeit wegen 
übrig, eine Beschreibung des in den englischen 
Fabriken bei der Fahricalion von Compound - 
Iiis 



Panzerplatten von besonderen Querschnitten be- 
obachteten Verfahrens beizufügen. 

Platten von besonderen Querschnitten. 

In der neueren Zeit werden für Schiffspanzer 
aufser den Panzerplatten von rechteckigem Quer- 
schnitte auch noch Panzerplatten von den in 
Fig. 7 und Fig. 8 dargestellten Querschnitten be- 
nöthigt. 

Die Erzeugung solcher Platten erfolgt, was 
die hüttenmännische Vorbereitung und Durchar- 
beitung des Materiales betrifft, in jeder -Hinsicht 
auf dieselbe Weise wie die Erzeugung der 
Panzerplatten von rechteckigem Querschnitte, sie 
unterscheidet sich nur durch die Verschiedenheit 
der Form der Pakete. 

Die Form des Querschnittes des Paketes für 
derlei Platten hängt von der Form des Quer- 
schnittes der Platte ah, es müssen sich daher 
diese (d. i. die Form des Querschnittes des Pa- 
ketes und die Form des Querschnittes der Pan- 
zerplatte) ähnlich sein. 

Für die Platte B, Fig. 8, wird das Paket so 
zusammengesetzt, wie dies in der Zeichnung 9 
dargestellt ist; es wird, wie man sieht, mit 
Hülfe von 3 Reihen von Rohschienen von gleicher 
Dicke (a, b, c,), die zwischen zwei Lagerplatten 
einfach oder in zwei Lagen eingelegt werden, er- 
reicht, dafs das Paket seiner ganzen Länge nach, 
und der Breite nach in der Ausdehnung von L 
bis R die gleiche Dicke erhält, und sich die 
Dicke in PR zu der Dicke des Pakeies in NM 
so verhält, wie sich an den correspondirenden 
Stellen der Panzerpiatie deren Dicken zu einander 
verhallen. Die Einlagen zwischen PR und NM, 
die dazu dienen, um einen Uebergang von der 
Höhe des Paketes in PR zu der Höhe in NM 
zu bilden, müssen eine dieser Bestimmung ent- 
sprechende Dicke erhalten. Natürlicherweise 
mufs die Zusammenstellung eines Paketes von 
einem Querschnitte wie B in Fig. 7, in welchem 
die Höhe in der Richtung von L nach N gleich- 
raäfsig abnimmt, in gleicher Weise angeordnet 
werden, wie in dem Theile RPNM der Fig. 1». 
Bei der Zusammensetzung dieser Galtung von 
Paketen werden die Rohschienen der Zwischen- 
lagen aus zwei- bis dreimal bearbeitetem Eisen 
und aus Abfalleisen hergestellt; sie sind sich, 
was Dicke der Rohseidenen belrilfl, immer gleich, 
oder es ist diese nur wenig verschieden. Uebcr- 
haupt wird das Material zu diesen Zwischen- 
lagen nicht speciell erzeugt, sondern dem Vor- 
rathe an ähnlichen Eisensorten entnommen. 
Diese Rohschienen sind jeiiachdem 25 mm, 
18 mm oder 12 mm dick; die in der Dicke ab- 
nehmende Form des Paketes wird daher auf die 
Art erzielt, dafs man die Schienen an einer 
Stelle zu zweien oder dreien aufeinander legt, dann 
aber gegen das dünnere Paketende einfach. 
Ein im buchstählR'hcu Sinne des Wortes gleich- 
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mäfsiger Uebergang in der Dicke kann nicht er- 
zielt werden; tun j?docli den nacli (heiligen Ein- 
flufs, den eine solche Art des Paketbaues auf die 
Qualität der zu erzeugenden Panzerplatten haben 
könnte, zu paralysiren, geht man dabei so vor. 
dafs der Unterschied in der Höhe an den un- 
gleich dicken Theilen des Paketes geringer wird, 
als sich ergeben würde, wenn man die Höhen- 
differenzen an diesen Stellen des Paketes den 
Unterschieden in der Dicke der Panzerplatte an 
der enl sprechenden Stelle gcnaia proportioniren 
würde. 

Zur Erläuterung dieses Vorganges führen 
wir die Dimensionen dreier Pakete an, welche 
thatsächlich zur Erzeugnifs von Platten, von 
dem Querschnitte, wie in II der Fig. 7 abgebildet, 
gedient haben: diese Platten nahmen in der 
Höhe ab: die eine von 520 mm auf 3l>0 mm, 
die zweite von 020 mm auf 545 nun, und die 
dritte von 035 mm auf 557 mm. Die so ge- 
bildeten Pakete dienen zur Erzeugung von 
schmiedeeisernen Panzerplatten von den er- 
wähnten speciellen Querschnitten. 

Wenn es sich darum handelt, ein Paket für 
eine Compound -Panzerplatte von dem ähnlichen 
Querschnitte zu bilden, so wird das auf die vor- 
beschriebene Art aufgebaute Eisenpaket vorläufig 
geseh weifst und zur Hälfte ausgewalzt, (wenn- 
gleich bei dem Paket auf die seinerzeit ige Itildung 
specieller Querschnitte der Panzerplatte in der 
vorbeschriebenen Weise Rücksicht genommen 
wird, so wird dasselbe beim Vorwalzen stets auf 
einen in seiner Form gleichmäfsig abnehmenden 
Querschnitt wie A, Fig. 7, ausgewalzt). Die so 
erhaltene Platte wird der Quere nach entzwei 
geschnitten, und werden an deren Langseilen 
gleichwie bei der Erzeugung von (Kompound- 
platten von gewöhnlichem Querschnitte Schienen 
befestigt; die Höhe h dieser Schienen ist jedoch 
nicht gleich, die an «lein dickeren Ende der 
Eisenplatte angebracht wird, ist hoher als jene 
an dem dünneren Ende. Die Differenz in der 
Höhe der Schienen ist proportional zu der Diffe- 
renz in der Dicke der Platte an den ungleich 
dicken Enden. Ihre absolute Höhe wird so be- 
rechnet, dafs die Dicke der aufzugießenden Stahl- 
lage V;, der Dicke der Platte beträgt, wobei 
man auf die Verminderung der Dicke der Stahl- 
läge durch das Auswalzen der Erfahrung gemäß 
entsprechende Rücksicht zu nehmen hat. 

Das Auswalzen beträgt gewöhnlich das l' j- 
fache bis 3 fache der ursprünglichen Dicke. 

Eine derartige Paketziisainmensetzung war 
bei der früher in Camim-Ils Werken üblich ge- 
wesenen Methode des Vergiefsens der Eiscnplaltc 
mit Stahl nothwendig. 

Hei der vereinfachten neueren Methode ge- 
nügt es, in dem gufseisernen Kasten, in welchem 
das Vergicfsen mit Stahl vorgenommen wird, 
einen keilförmig abnehmenden Unterbau aus 



Backsteinen herzustellen und die schmiedeeiserne 
Platte, die aus einem Pakete, wie in Fig. H dar- 
gestellt ist, erzeugt wurde, auf diesen Unterbau 
j zu betten. 

i 

Das Auswalzen von Panzerplatten 
von speciellen Querschnitten. 

Das Auswalzen der auf die oben beschriebene 
Weise hergestellten Eisen- oder Cnmpound- 
Panzerplattenpaketc wird unter ihn gewöhn- 
lichen Walzen vorgenommen, nur wird es noth- 
wendig, bei einem Querschnitte wie A in Fig. 7 
der Achse der oberen Walze eine geneigte Lage 
zu geben, während die untere Walze stets horizontal 
bleibt. Die Neigung der oberen Walze mufs der 
Differenz der Dicke entsprechen, welche der 
unlere Hand der Platte gegen den oberen Hand 
erhalten soll. Diese Neigung wird dadurch erzielt, 
dafs man in die Lagerschalen der oberen Walzen 
keilförmige Beilagen von der erforderlichen 
Neigung einlegt. Wenn eine Platte von dein 
Querschnitte Ii, Fig. 8, ausgewalzt werden soll, 
deren eine Hälfte der Breite nach einen parallelen, 
die andere Hälfte aber einen konisch abnehmen- 
den Querschnitt besitzen soll, so darf nur die 
obere Hälfte der Lagerschalen der oberen Walzen 
die obenerwähnten konischen Beilagen erhalten, 

j und mufs nach je zwei- oder dreimaligem Durch- 
gehen der Platten durch die Walzen die Lage 

| der oberen Walzen aus der horizontalen in eine 
geneigte und umgekehrt - - geändert werden. 
Die Befolgung dieses letzteren Verfahrens ist un- 
umgänglich nothwendig, wenn man bedeutende 
Längsrisse in der Stahllage vermeiden will, 

I welche sich bei dein Walzen von Panzerplatten 
dieses Querschnittes unter gewöhnlichen Umstän- 
den ans dem (irunde zeigen, weil das Compound- 
Paket seiner Quere nach nicht auf einmal und" 
gleichmäfsig durch die Walzen bearbeitet wird. 
Diesem UehclsUnde ganz auszuweichen, isl nicht 
möglich, und erhalten die Platten schon während 
des Walzens mehr oder minder bedeutende 
Bisse, oder e< kommen diese an der Stahllage 
beim nachträglichen Biegen zum Vorschein. 

Wenn man nun das in Betracht zieht, was 
Ober das Vorwalzen dieser Galtung Panzcrpkttcn- 
p.ikcle früher gesagt wurde, ferner, dafs alle 
Compound 'Pakete, mit der Stahlseile nach unten 
gekehrt, in den Schwvißofen eingesetzt und in 
dieser Lage auch gewalzt werden, so wird man 
ersehen, dafs min bei dem endgültigen Aus- 

I walzen einer Uniupound-Panzerplalle von dem 

I Querschnitte wie in Fig. X zuerst eine Platte 
von einem nd; Inn Querschnitte, die erst nach 
erfolgtem Ceraderiehlen oder Biegen der einen 
Hälfte derselben der Breite nach eine [Matte von dem 
gewünschten Querschnitte liefert, erhält. Die fol- 
genden Zeichnungen sollen dies erläutern : Fig. 10 
isl das Compound-Paiizerplatlenpaket, Fig. 1 1 ist 
die ausgewalzte Platte, Fig. 12 ist die Form, die 
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der Querschnitt der fertigen Panzerplatte haben 
soll, es muß daher an der ausgewalzten Platte 
die Hälfte AB aus ihrer ursprünglichen Lage, 
wie sie in Fig. 13 durch die punktirte Linie ge- 
kennzeichnet ist, in jene Lage, welche die vollen 
Linien andeuten, mittelst einer Presse abgebogen 
werden. 

Aus dem Gesagten sind die Schwierigkeiten 
zu entnehmen, die mit der Erzeugung von Panzer- 
platten von ähnlichen Querschnitten verbunden 
sind, und wie wenig rationell diese Methode ist ; 
es tlarf jedoch nicht unerwähnt bleiben, dafs man 
erst in den Jahren 1882 und 1883 begann, Platten 
von ähnlichen Querschnitten für die Schiflsbe- 
panzerung zu verwenden , es war dies für die 
russische Panzerfregalte Wladimir; die Fabrik 
von Cammell, welche den Panzer zu liefern hatte, 
wendete bei dieser Gelegenheit diese Methode zum 
erstenmal ;ni. Infolge der vielen sich hierbei er- 
gebenden Mifserfolge wurde jedoch diese Erzeu- 
gungsweise bald abgeändert, und schon die letzten 
Platten für die Panzerfregalte Wladimir wurden 
aus Paketen mit parallelen Seitenflächen erzeugt, 
welche wie Fig. 1 1 zusammengesetzt waren. In 
diesen Paketen wurde zu der Eisenplatle von 
eonischem Querschnitte durch Aufgiefsen eine 
solche Stahllage aufgeschweißt , dafs das ganze 
Paket in seinem Querschnitte gleich dick wurde : 
hierauf walzte man das Paket in eine gleichmäßig 
dicke Panzerplatte aus (Fig. 15). Nun wurde 
von dem Eiscntheilc der Platte der ganzen Länge 
und der halben Breite nach ein keilförmiges 
Stück (in Fig. I5abc) weggehobelt und die 
1 Matte erst hierauf behufs Ausrichtens oder Ab- 
biegen* angewärmt, wobei sie dann wie bei der 
früheren Methode auf die gewünschte Quer- 
schnittsfoi m gebracht wird. 

In der Fabrik von .1. Brown »V; Co., welche 
die gleichen Panzerplatten für die russische Panzer- 
fregalte Dmitri Donskoi erzeugte, wurde die 
letztbesebriebene Methode unter Verwendung 
einer Deckplatte aus Stald in Anwendung ge- 
bracht. 

Nachdem wir nun das Verfahren, nach wel- 
chem die Erzeugung der Compouudplalteu vor 
sich geht, beschrieben haben, kann man sich 
leicht ein Bild von jenen .Fehlern und Mängeln 
bilden, die an denselben vorkommen können. 
Man kann diese Mängel in zwei Klassen ein- 
t heilen, und zwar in solche, die allen 



r 



•platten im allgemeinen eigen 



.sind, und in gelegentliche. 

Zu den allgemeinen Fehlern gehören die 
Blasen in der Stahllage der Platte: diesen 
Mangel betrachten die technischen Organe der 
englischen Admiralität als unvermeidlich: man ist 
nnbt imstande, die Grüße lies Nachtbeiles zu 
bestimmen, in welcher diese Blasen die Qualität , 
der Panzerplatte beeinflussen, da man, um dies 



thun zu können, die Resultate der Beschiefsung 
einiger Platten, die mit Blasen behaftet waren, 
mit einer gleichen Anzahl von Beschießungs- 
resultaten blasenfreier Platten vergleichen müßte, 
wobei noch zu 'bemerken ist, dafs die Blasen 
nicht in allen Theilen der Panzerplatte gleich- 
mäßig vertheilt vorkommen, sondern sich in den 
meisten Fällen deren Ränder entlang hin- 
ziehen. 

Je größpr die Dicke der Stahllage ist , desto 
stärker ist die Entwicklung dieser Blasen an den 
Rändern der Platte. Dieser Umstand gestattet 
den Schluß, daß die bei einer dickeren Stahl- 
lage länger andauernde Abkühlungszeit den Gasen, 
die von dem flüssigen Stahle während seiner 
Erzeugung aufgenommen wurden und sich aus 
den Oxyden, welche die mit Stahl übergossene 
Oberfläche der Eisenplatte bedeckten, infolge des 
Abspülens derselben durch den aufgegossenen 
Stahl entwickeln, ferner jenen Gasen, die sich in 
der Stahllage während des Eingiefens in dünnen 
Strömen in der Stahlmasse selbst bilden, das 
Ausscheiden verhindert und somit das Bilden von 
Blasen befördert. 

Diese Oxyde verbinden sich mit dem Kohlen- 
stoff des Stahles, da derselbe den hierzu erforder- 
lichen Wärmegrad besitzt. Findet man diese Er- 
klärung der Blasenbildung nicht annehmbar, so 
wird es schwer, eine andere Erklärung für das 
Vorkommen einer so großen Menge von Blasen 
in den Panzerplatten, deren Stahl beiläufig 0,9 % 
Kohlenstoff enthält, zu finden. 

Die sich nach und nach bildenden Blasen 
haben die Tendenz , au der Oberfläche der 
Sehmiedeeisenplalte nach oben, wo das Metall 
noch wärmer, flüssiger ist, aufzusteigen ; auf ihrem 
Wege vereinigen sich die kleineren Blasen zu 
größeren und besitzen dann, da der Stahl noch 
dünnflüssig ist, um so mehr die Fähigkeit, sich auf 
die Oberfläche zu heben (unter dem Ausdrucke 
Oberfläche ist hier der nach oben gekehrte 
Rand der Platte gemeint, da die Platte behufs 
tles Vergicßens mit Stahl nahezu verlical gestellt 
wird). In den Bruchflächen dicker Platten nimmt 
man gegen die Mitte derselben viel weniger 
Blasen wahr, als an den Rändern; wenn 
man daher die Panzerplatten an ihren Rändern 
mehr beschneiden würde, als dies jetzt üblich 
ist, so würden auch die mit Blasen behafteten 
Stellen wegfallen, und die Platten auch an den 
Bändern ebenso rein sein, wie in der Mitte. 
Begreiflicherweise würde dieses für die Fabrik 
mit Kor-ten verbunden sein, einen größeren Ab- 
fall verursachen, daher den Preis der Panzer- 
platten erhoben und ist außerdem nicht unum- 
gänglich not h wendig. Nichtsdestoweniger ist es 
jedoch wünschenswert!), ein Mittel zu besitzen 
(welches jedoch die mechanischen Eigenschafleu 
nicht nacht heilig l>ceinflussen dürfte), um dem 
Slahh-nsse auf die Eisenplatte gleichwie einem 
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andern vollkommenen Stahlgusse eine gleicbmäfsige I 
tadellose Homogenität zu sichern, da das Metall j 
dann gleichartiger und dichter werden würde. 
Die hier erwähnten Blasen darf man mit jenen 
Blasen nicht verwechseln, welche in dem zweiten 
Abschnitte dieses Aufsatzes (der über das Auf- 
schweifsen des Stahles handelt,) erwähnt wurden, 
diese sind von sehr kleinen Dimensionen, gleich* 
mäfsig verlheilt , sie legen sich stets an die 
zwischen den durch das Eingießen des Stahles I 
an der Eisenplatte entstandenen Binnen gelegenen 
erhabenen Flächen an, und sind ihre Höhlungen 
von Oxyden ganz rein. Die hier beschriebenen Bla- 
sen* hingegen linden sich in der ganzen Stahl- 
masse unregelmäfsig zerstreut vor, sie bilden 
entweder ganze Höhlungen oder Nester von 
schwammigem Metall, welches mit Stückchen von 
Hammerschlag vermischt ist, wefswegen auch 
erwähnt wurde, dafs sich der Hammerschlag 
wahrscheinlich zersetzt und mit dem Stahle 
in Verbindung tritt. 

Als einen andern, allen Platten gemeinsamen 
Mangel kann man auch die abnormalen 
inneren Spannungen des Metalls be- : 
zeichnen , die bei jeder geeigneten Veranlassung ] 
als Sprünge au den Tag treten. Sie sind das 
Resultat der Nothwendigkeit, in die mau versetzt 
ist, fast unter gleichen Bedingungen Schweifseisen 
und harten Stahl, die direct und fest miteinander 
verbunden sind, zu bearbeiten. 

Wenn aber die Schweifung des Stahles mit 
dem Eisen eine vollkommene, und die Eisenunter- 
lage eine genügend dicke ist, so hat man keinen i 
Grund zu befürchten, dafs dieser Mangel auf die ! 
Widerstandsfähigkeit der Platte e inen naclitheiligen 
Einfiufs ausüben wird. 

Zu den ge legen he i 1 1 ic he n Fehlern 
gehören die unganze Schweifsung des Stahles 
mit dem Eisen in ihren verschiedenen Ab- 
stufungen , dann Sprünge, das Verbrennen des 
Stahles an einzelnen Stellen der Platte. Fehler 
in der Eisenplatte, wie /.. B. schieferige Stellen, 
und unganze , schlecht geschweifste Platlen- 
lagcn. 

Üie nicht erfolgte Schweifsung des Stahles 
mit der Eisenplatte ist ein grofser Mangel einer j 
Compoundplalte. Zur Erhärtung dieser Behaup- 
tung mag das Nachfolgende dienen. 

i 

Die Compoundplatten zeigen nach dein früher 
Gesagten schon an und für sich die Neigung, ' 
Sprünge, welche durch die Stahllage reichen, zu 
bekommen. Durch das Aufschlagen der Ge- 
schosse werden ferner gewöhnlich zweierlei Sprünge 



* Die Klüsen haben eine unregclmäTsige Form 
und bilden Höhlungen von 100 mm — 125 mm. Breite 
und Dicke der Platte nach gemessen. Sie sind in 
derselben unregclinäfsig vertlieilt. Fig. Ifi i<t eine 
treue Abbildung <lo> Randes einer mit derlei Mängeln 
Miaftetcn Platte. 



erzeugt und zwar : radiale und concenlrische (die 
concentrischen treten überwiegend nach den ersten 
Schüssen auf) ; es ist nun klar, dafs sich diese 
Sprünge kreuzen können, in welchem Falle dann 
die Platte dort, wo die Schweifsung der Stahl- 
lage mit der Eisenplatte nicht gelang, durch Los- 
lösen und Herabfallen des Stahlaufgusses von 
der Stahldecke entblöfst erscheint. 

Sprünge in der Slahllagc, bereits vor dem 
Beschiefsen wahrnehmbar , sind gewöhnlich 
zweierlei Art. entweder der Länge der Platte 
nach, welche beim Biegen, manchmal auch schon 
während des Auswalzens entstehen, wie dies in 
dem Absätze über das Walzen der Compound- 
platten von speciellen Querschnitten erläutert 
wurde, oder Querrisse, die in dem Compound- 
Panzerplatlenpakele schon nach dem Aufgiefseu 
des Stahles hervortreten. . Querrisse können auch 
beim Biegen von Thurmplalten , die gewöhnlich 
eine starke Krümmung erhalten, entstehen. Das 
Beschiefsen von Panzerplatten, die mit Sprüngen 
dieser beiden Arten behaftet waren, hat erwiesen, 
dafs diese Art Bisse oder Sprünge auf die 
sonstigen guten Eigenschaften der Panzerplatten 
keinen nachtheiligen Einfiufs ausüben, vorausge- 
setzt, dafs die Schweifsung der Stahllage mit 
der Eisenplalte eine vollkommene, und der Slahl 
hart genug war. 

Das Verbrennen des Stahles kommt 
manchmal vor, verdient jedoch kaum eine Be- 
achtung , da die zumeist an den Kanten der 
Platten vorkommenden verbrannten Stellen beim 
Beschneiden der Platten wegfallen; es kommt 
übrigens manchmal auch vor, dafs die Verbren- 
nung einige Centimeter weil an der Obel Hache 
iu die Platte hineinreicht. 

Mängel des Eisentheiles der Com- 
pound-Panzerplatten. Schiefer werden 
als ohne Bedeutung angesehen, sie werden blofs 
ausgemeifselt. Wenn die unganz geschweifte 
Eisenschicht eine bedeutende Ausdehnung be- 
sitzt (nicht im absoluten Sinne des Wortes, son- 
dern relativ :.ur Dicke des Eisentheiles der Coni- 
poundplatte,) und sich auf eine gröfsere Fläche 
ausdehnt, so wird die Panzerpiaitc ausgestofseu. 
da es erwiesen ist, dafs die Trennung der Me- 
tallschichlen das Durchdringen der Gesehove 
erleichtert. (Die englische Admiralität ist schon 
während der Erprobung der blofs aus Eisen er 
zeugten Panzerplatten zu dem gleichen Schlüsse 
gelangt, und wurde diese Erfahrung auch durch 
die Resultate der Erprobung von Compound- 
Panzerplatten bestätigt.) 

Eine gute Schweifsung der einzelnen Eisenlageu 
untereinander hat bei den Compound - Panzer- 
platten noch eine höhere Bedeutung wie bei den 
Panzerplatten, die aus Eisen allein erzeugt sind, 
da sich bei dem Beschiefsen der Compound- 
Panzerplatten infolge der Erschütterung und der 
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Vibrationen die Stahllagc zusammen mit der 
obersten Eisenschichl, an welche sie angeschweifst 
ist, sobald in der Eisenplalte bedeutende 
Schweifefehler vorhanden sind, von der übrigen 
Eisenmasse lostrennt; es kommt dies besonders 
bei sehr dicken Platten, die mit sehr schweren 
Geschossen beworfen werden , öfter vor , als 



bei dünneren Panzerplatten, die inil leichteren 
Geschossen erprobt werden, weil die grofsen Ge- 
schosse mit einer im Verhältnisse viel gröfseren 
Energie auftreffen und viel heftigere Erschütte- 
rungen in der Platte hervorrufen, als die leichteren 
Geschosse. 

(Schlüte fo) b 'l.) 



Schienen -Walzenzuginaschine in Dowlais/ 

(Mit Zeichnung auf Blatt IX.) 



Die Zeichnungen auf Blatt IX stellen in Längs- 
schnitt und Grundrifs die neue von Kitson & Co. 
in Leeds für das Schienenwalzwerk in Uowlais 
erbaute Reversirmaschine dar. 

Der Fundamenlrahmen derselben besteht aus 
vier starken kastenförmigen Trägern, die an den 
Kopfseiten untereinander verbolzt sind, während 
sie an den Rückseiten, woselbst sie sich ver- 
breitern, an einem querliegenden, ebenfalls kasten- 
förmigen Gufsstfick befestigt sind. Mit diesem 
zusammengegossen sind die vorderen Cylinder- 
deckel, an denen die Cylinder, welche 1524 mm 
Durchmesser bei ebensoviel Hub besitzen , be- 
festigt sind. 

Die Maschine ist für eine Umdrehungszahl 
von 120 gebaut, entsprechend einer Kollienge- 
schwindigkeit von 366* in pro Minute; der Dampf- 
druck ist 5,6 kg pro qcm. Die zu linker Hand 
liegende Maschine arbeitet auf einem aus der 
Welle herausgekröpften Zupfen, während bei der 
rechts liegenden Maschine die Bewegungsüber- 
tragung durch eine mit Slahlbandage versehene 
Kurbelscheibe geschieht. Letztere ist mit einem 
an der Innenseite angegossenen Gegengewicht ver- 
sehen, das zur Ausgleichung der zugehörigen 
Maschine dient ; für die links liegende Maschine 
wird die Ausgleichung durch ein in der Kuppe- 
lung angebrachtes Gegengewicht bewirkt. Die 
Welle ist aus bestem gehämmerten Ahfallcisen 
geschmiedet. Das der Kurbelscheibe zunächst : 
liegende Lager mifst 559 mm und die übrigen 
Lager je 533 mm im Durchmesser, die Lange j 
beträgt überall 737 mm. Die Lagerschaleu sind ' 
aus vier verstellbaren Theilen zusammengesetzt, 
ihr Material ist Phosphorbronce, während die i 
Deckel aus Gufsstahl gefertigt sind. Die (ileit- 
lager für die Kreuzköpfe sind kastenförmige Gufs- 
stücke, die mit durch Einsatz gehärteten schmiede- 
eisernen Platten ausgefüttert sind. Die aus bestem 
gehämmerten Abfallciseu gefertigten Kolbenstan- 
gen sind 216 mm dick, sie gehen duivh die 

* Vergl. die Beschreibung uVr Mmvlai«-Eis»n werke, : 
»Stahl und Eisen«, 1884, Seite Ml. 



hinteren Cylinderdeckel durch und haben dort 
nochmalige Führung, die durch eine besondere 
Fundamentplatte gelragen wird. 

Oben auf den Cylindcrn sind die Ventilkästen 
angegossen, nebenan sind Entlastungsklappen vor- 
gesehen , um etwa ansammelndes Wasser auto- 
matisch zu entfernen, so dafs jeder hierdurch 
entstehende Anlafs zu einem Bruch vermieden 
wird. Die Ventile werden von einer besonderen, 
zu der Hauptwelle parallel und in gleicher Höhe 
mit den Ventilachsen liegenden Welle in Bewe- 
gung gesetzt ; die Bewegungsiibertragung von der 
Hauptwelle auf die Steuerungswelle geschieht 
durch stählerne Stirnräder mit doppelter Ver- 
zahnung. Die Excentrics liegen je an dem Ende der 
Steuerwelle, vermöge des geringen Durchmessers 
derselben sind die Excentrics erheblich kleiner, 
als sie sein würden , wenn sie auf der Haupt- 
welle angebracht wären. In dieser Weise ist 
eine der gröfsten Schwierigkeiten überwunden 
worden, die mit dem Betriebe grofser Walzen- 
ziigmaschinen verknüpft ist, es wird nämlich 
das Warmlaufen der Exeenterscheiben vermieden, 
das infolge der grofsen Oberflächengeschwindig- 
keil leicht eintritt. Durch diese Anordnung wird 
ferner die Breite der Maschine auf ein Minimum 
beschränkt und gleichzeitig alle Theile leicht zu- 
gängig gemacht. Sowohl Excentric wie Ring 
sind aus Gufseisen. Die Umsteuerung geschieht 
mit Hülfe eines hydraulischen Cylindcrs. 

Eine ähnliche Maschine wie die eben be- 
schriebene, jedoch von kleineren Dimensionen, 
nämlich mit Cylindcrn von 1219 mm Dir. bei 
1372 nun Hub, ist in Dowlais seit 1881 instän- 
digem Betriebe. Die vor beschriebenen Maschinen 
liefern ein schlagendes Beispiel für die Mächtig- 
keit einer den heutigen Ansprüchen genügenden 
Sehienenstrafse. Die Maschinen sind infolge einer 
Verzögerung in der Vollendung des Walzwerkes 
bis jetzt noch nicht in Betrieb gesetzt worden, 
wir werden aber später (ielegenheil nehmen, auf 
ihre Leistungsfähigkeit zurückzukommen. 

( \tl> ; »Eii'jiiirrnii'l'.S 
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lieber die Bkehstärke und Vernietung der Dampf kessel. 



Nach Aufhebung des alten preufsischen Ge- 
setzes über Dampfkessel, welches auch in inelirereii 
aufserpreufsischen deutschen Ländern Geltung 
halle und namentlich für Mantelbleche eine viel 
zu grofse Starke vorschrieb, wurde in dem neuen 
Gesetze die Bestimmung der Blechstärken den 
Fabricanten überlassen und nur die Bedingung 
gestellt, dafs die Kessel bei einer Wasserdruck- 
probe in doppelter Höhe des Goncessionsdruckes 
weder wesentliche Undichtlieiten. noch bleibende 
Foriuvcräinlerungen zeigen dürften. 

Die Kessel werden entweder gleichzeitig mit 
den zugehörigen Mascliinen von Maschinenfabriken, 
oder aber getrennt von jenen durch reine Kessel- 
fubriken geliefert. Da erstere Anstalten beide 
Objecto in den meisten Fällen, namentlich hei 
Submissionen, zu einem Gesamnitpreisc zu offe- 
riren hatten, so handelte es sich für sie darum, 
die Kessel möglichst hillig, also mit der ge- 
ringsten, noch ausreichenden Blechstärke herzu- 
slellen. 

Weit weniger waren die eigentlichen Kessel - 
fabriken hierzu gezwungen, und so kam es denn, 
ilafs man an Kesseln ein und derselben Art 
und Gröfse und für gleichen Druck wesentliche 
Unterschiede in deren Blechstärken vorfand. 

Mit der Zeit hat sich das indessen mehr und 
mehr ausgeglichen, und wenn auch noch heule 
manche Kesselfahrik, wo es angeht, mit den 
Blechstärken über das erforderliche Mafs hinaus- 
geht, so kann ich dagegen anführen, dafs ich 
vor einigen Jahren von namhaften Fabriken auf- 
gefordert hin. die früher von mir selbst ange- 
wandten und in meinen Kalender gebrachten 
Blechstärken in der Weise zu modificiren, wie 
es Tür 1884 und 1885 geschehen ist. 

Diese Stärken sollen sich in der Praxis jener 
Fabriken als vollkommen ausreichend bewährt 
haben, und es ist dies auch als sicher anzunehmen, 
da nach ausführlichen Mittheilungen des Herrn 
Krall , Ober-Ingenieur des Etablissements John 
( lockerill zu Seraing, in diesem Werke noch ge- 
ringere Blechstärken angewandt werden, während 
«loch die belgischen Bleche den deutscheu in hezug 
auf Oualität und Festigkeit nachstehen. 

lebrigens weichen die von mir aufgestellten 
Blechstärken von denen in anderen Kalendern 
und dem Taschenbuch der Hülle nur ganz un- 
wesentlich ab. so dafs also den ausführenden 
Technikern genügender Anhalt für ihre Gon- 
struelioneii geboten war. wobei es ja denselben 
unbenommen blich, den Blechstärken. wo es das 
Interesse der Fabrik erheischte und die Imstande 
es zuliefsen oder erforderten, etwas zuzusetzen. 

Die technischen Vorstände der Dampfkessel- 



Lcbcrwachungsvereine scheinen indessen durch 
die vorstehend erwähnten Tabellen über Blech- 
stärken in Kalendern etc. nicht befriedigt ge- 
wesen zu sein, denn sie haben durch eine Cotu- 
mission aus ihrer Mitte neue Formeln und Tabellen 
sowohl über Blechstärken , wie auch über die 
Vernietung aufstellen und zur allgemeinen Ein- 
führung empfehlen lassen. 

Ob «las Unternehmen des Vereins gerecht- 
fertigt ist, und dieser seinen Zweck erreichen 
wird, dürften die geehrten Leser dieser Z<;it- 
schrift aus der folgenden Betrachtung beurtheilen 
können. 

Was zunächst die Nielstärke im Verhältnifs 
zur Blechstärke betrifft, so wird dafür vom Ver- 
eine die Formel gegeben 

45 S 
,I== 1Ä + J 

worin d die Nictsl.lrkc, «5 die Blechslärke in nun 
bedeutet. 

Daraus folgt für: 

ö = Ü 7 8 !» 10 II 12 13 14 15 
«I 13 15 1« 17 18 lü 20 21 22 22 

Es dürfte aber keinem Kesselfabricanten ein- 
fallen, für jede Differenz von I mm in der Blech- 
slärke auch die Nielslärke zu verändern: man 
wird dies vielmehr nur für Gruppen von S Ihun. 
um nicht zu grofse Vorrälhe von Nieten halten 
zu müssen. 

Für einfache Nietung (Fig. Ii soll ferner der 
Niutahstand 

:IU0 «I 



1 <><> + d 



für 



sein, was ergeben würde 

d = ltj 20 22 24 
a = ••!!• 47 52 5Ü 



o 



2ö 
51». 

F.*. 3. 

I A-^ 

e G' c ' 



Aus der Formel für doppelle Nietung (Fig. 2) 
^ .MIO ,1 
"132-1- «I 

folgt ciidlich für 

d — |Ü 20 22 24 2ü 
A = 5-1 tiö 72 77 82 

Wieweit nun diese Gröfseu mit der lY.ixis 
unserer ersten Etablissements und der von Seraiug 
übereinsliinmen , wird aus der nachfolgenden 
Tabelle hervorgehen, welche jene enthält. 
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d d a 1» A 

6 — 8 IG 46 — 48 30 70 

9-12 20 52—56 34 75-80 

13—15 22 55 — 58 38 75 — 88 

16—18 24 60 — 62 41 80 — 92 

19 — 20 26 64 — 65 43 87—100. 

Au« dieser Tabelle ergiebt sieh die Festigkeil 
der einfachen Nietnaht zu 61 % der des vollen 
Bleches und für die Doppelnaht — 70 — 75 %. 
In Seraing rechnet mau auf jene 61. auf letztere 
7T, %. 

Die genannte Gommission nimmt nun für 
einfache Nietung den Werth z = 56 an, die Zer- 
reißfestigkeit K der Mantelbleche zu 30 kg pro 
fjinm und berechnet die Stärke der letzteren aus 
2500j)p 
K z 

was für K = 30 und z — 56 ergeben würde. 
d = 1,49 p D + c ergiebt. 

I) innerer Durchmesser des Kesseln in m, 
p L'eberdruck in Atmosphären, c eine Constanle, 
welche je nach den Umständen 0 — 3 mm be- 
tragen soll, so daß also 1,49 p D die ge- 
ringste zulässige Blcchstärkc ergeben würde. 

Wie aber schon weiter oben bemerkt wurde, 
isst in den besten deutschen Fabriken und in 
Seraing z = 61 und die Zerreißfestigkeit unserer 
Mantelbleche nicht 30, sondern ganz gut 33 kg, 
was ja auch die Herren Ingenieure der Dampf- 
kissel-Ueherwachungsvercine selbst verlangen 
und erreichen. 

Zieht mau aber diese Gröfsen in Rechnung, 
so reducirt sich d auf 

ö= 1,24 pD + <-, 

mit welcher Formel man keine größeren Blech- 
stärken bekommen würde, als die in den diversen 
Kalendern enthaltenen. 

Zu einer Vergleichung möge folgende Tabelle 
dienen, in welcher unter den Reihen »Verein' 
die oberen Zahlen nach der unrichtigen Formel 
ö = 1,49 p D, die unlere nach d — 1.2-1 p D be- 
rechnet worden sind. 

p = 4 
D = 1,00. Seraing e = 6,2 
Kalender e = 7,0 
Verein c 6,0 
• e = 5,0 
D = 2,00. Seraing c 



5 
7 

8.2 
7,5 
6.2 



r, 7 

8.3 9.4 

9.4 H>,6 
9,0 10,4 

7.5 s.7 



10,2 12.3 14,5 17.0 
Kalender e = 1 1,8 14.2 16.6 19,0 
Verein e = 11.9 14,0 17,0 20,9 
, e = 9,9 12,4 14,9 17.4 
Am rationellsten scheint mir das Verfahren 
ilvs Etablissements Cockerill für die Bestimmung 
«l««r Kesselblechstärken zu sein, indem man die 
Conslante c mit der Blechstärke abnebiiien läßt 
und solche für =13 und darüber — 0 setzt. 



Man macht für Bleche, welche der Wirkung des 
Feuers nicht ausgesetzt sind, bei einfacher Nie- 
tung d = 1,21 pD + c 

und für doppelte Nietung ö = 0,984 pD -f" c, 
dann für 

J = 1 2 3 4 5 0 mm 
c = 2 1,83 1,67 1,5 1,33 1,17 , 
t) = 7 8 9 10 11 12 13 mm 
c = 1 0,83 0,07 0,5 0,33 0,17 0 mm. 

Bleche, welche dem Feuer ausgesetzt sind, er- 
halten dagegen 

in einfacher Naht d — 1,41 pD -f- e 
in doppelter „ d = 1,15 pD -f- c und lür 
0 = 1 2 3 4 5 6 7 8 mm 
c - 3 2 3 , r 4 2 2'/» 2 1*4 V ! ;t 1» A n 
ö = 9 10 II 12 12 mm 

C = 1 3 ,4 V, \'4 0 . 

Dabei ist z = 61% für einfache und z — 
75% für doppelte Naht; ferner die Inanspruch- 
nahme der dem Feuer ausgesetzten Platten l» kg 
und die der übrigen 7 kg pro qcm. 

Ucbrigens will ich nicht unbemerkt lassei:, 
daß deutsche Kcssclfabriken erster Größe, wenn 
sie nicht behindert sind, auch heute noch 
(> = 1,5 pD -f 2 für einfache, und 

= 1,2 pD -f- 2 für doppelle Nietnahl annehmen. 

Was endlich die Berechnung der glallui 
Flammrohre mit äufserem Drucke seitens des 
Vereins betrifft, nämlich 

d = 1,8 pD -f" 4 mm, 

so stimmt dieselbe mit der hier üblichen 
Praxis ziemlich gut überein : man geht selbst 
bis 1 ,8 pl) -(- 5 und setzt bei den Feuerplatten 
noch 2 mm zu. 

Indem ich das Vorstehende der Oeffentlich- 
keit übergebe , bezwecke ich damit keineswegs, 
dem Verbände der Dampfkessel Ucberwachungs- 
Vereiue entgegen zu arbeiten ; es würde mir im 
Gegentheile sehr angenehm sein , wenn dessen 
Bestrebungen, allgemein acceptable liegein für die 
Blechstärken und die Vernietung der Dampf- 
kessel aufzustellen und einzliführeu , von Fi folg 
sein würden. 

Daß dies durch die jetzt veröffentlichten 
Formeln und Tabellen erreicht werde, kann ich 
mir nicht wohl vorstellen; da aber die Gomuiis- 
sion des Verbandes, welche jene aufgestellt hat, 
selbst wünscht, daß mau derselben Verbcsserungs- 
vorscliläge machen möge, so erlaube ich mir, 
sie auf die in Seraing eingeführten Berechnungen 
Iiiii/ii weisen , welche jedenfalls auch für unsere 
Verhältnisse genügen würden. 

In bezug auf die Vernietung dürfte natürlich 
auch die Praxis unserer Fabriken zu berück- 
sichtigen sein. II. l-'thlmut. 
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Hydropyrometer fllr Zwecke der Metallurgie. 

Von S. A. Andrte. 

(Aus: *J«*nik<mtorels annaler«. 1S84. III.) 



Bei dm meisten metallurgischen Processen 
ist es für den Techniker wichtig, wenigstens an- 
näherungsweise Hie Temperaturen zu kennen, 
«lic in den versehieilenen Theilen seiner Appa- 
rate, Oefen Ii. s. w. herrschen. Einfache Ther- 
mometer, mit denen man hohe Temperaturen 
zuverlässig bestimmen könnte, fehlen, und man 
ist deshalb auch heute noch auf die Benutzung 
von Ilydropyroiiietern angewiesen, die, freilich 
unter umständlicher Behandlung, auch verhüll- 
nifsmäfsig zuverlässige Resultate liefern. Zur 
Erreichung solcher ist es nun iiuerläfslicli, dafs 
das Pyrometer umsichtig construirl und ausge- 
führt wird, und dafs die Messungen in richtiger 
Weise vorgenommen werden, denn im allge- 
meinen ist der Unterschied pro Gewichtseinheit 
im Wärmcgehalte des Probirstückes hei den ver- 
schiedenen Temperaturen nicht erheblich, viel- 
mehr thatsächlich weit geringer als die Tempe- 
raturdifferenz selbst. Die berechneten Tempera- 
turziffern sind mithin sehr empfindlich gegenüber 
von Feldern des Pyrometers seihst oder bei der 
Messung, ein Umstand, der die Ansprüche an die 
Zuverlässigkeit des Pyrometers vergröfsert. 

Kürzlich war ich in der Lage, ein Hydropy- 
rometer anzuordnen, das auf befriedigende Weise 
zu arbeiten scheint, und scheint mir eine Be- 
schreibung des Instruments von Interesse. 

Bedingung bei Conslruetion dieses Apparates 
war, dafs Messungen mit demselben um nicht 
mehr als l°,'o fehlerhaft sein durften, wenn es 
sich um Temperaturen von etwa ">00° handelte. 
Die zu benutzenden Probit stücke waren von 
Eisen und wogen etwa 2V> gr. Nach der am 
Schlüsse dieses folgenden Tabelle findet man, 
dafs diese bei einer Temperatur von ö00° eine 
Wärmemenge enthalten = 2!l,. r > X Ii 3, 90 - : 
1502 W. E. Ein Proeent davon ist — 1*> 
W. E. und diese Wärmemenge mufs «las Pyro- 
meter noch deutlich angeben, d. h. die Tempe- 
ratui Veränderungen, welche K> W. E. heim Py- 
rometer veranlassen, mufs man am Thermometer 
desselben noch mit Sicherheit ablesen können. 
Ist nun letzteres in Zehntelgrade getheilt, und 
hat jedes dieser Zehntel die Länge eines Milli- 
meters, so kann man leicht und sicher die Hälfte 
eines solchen Scalentheiles oder ' 2ft n ablesen, 
und die Wassennenge im Pyrometer mit dem 
Wasserweilhe desselben mufs etwa ;H>0 gr 
Wasser entsprechen. 

Das Gefäfs mufs natürlich eylindrisch, aber zur 
Vermeidung von Wärmeverlust durch die Gefäfs- 



fx — 2) = :t00, woraus folgt: x 



wände so gewählt sein , dafs das gewünschte 
Volum von der kleinstmöglichen Aufsenfläche 
begrenzt wird; dagegen darf man aufser Acht 
lassen, dafs Thermometer und Umrührer die 
Oberfläche der Flüssigkeil vergrößern, über der 
sich aufserdem ein etwa 2 cm hoher leerer 
Baum für etwaiges Aufwallen des Wassers be- 
iluden mufs. Um die kleinste Oberfläche zu 
erreichen, ist es bekanntlich Bedingung, dafs die 
Tiefe des Gefäfses gleich dem Bodendurchmesser 
desselben sei, und wenn diese, in Centimetern 
ausgedrückt, mit x bezeichnet wird, so hat 
man für die Berechnung desselben die Gleichung 

71 X* 

4 

8 cm. Eigentlich sollte das rechte Glied in 
dieser Gleichung um soviel kleiner sein als der 
Wasserwerth des Gefäfses, aber da dieser in der 
Hegel so klein ist und sich nicht im Voraus 
bestimmen läfst, kann man «leshalb gleichwohl 
auf diese Weise rechnen und dann die Wasser- 
menge im Pyrometer um ein Quantum mindern, 
welches dem Wasserwerthe des Apparates ent- 
spricht. Eine andere Berechnung läfst sich 
kaum anstellen, vielmehr beruht die Anordnung 
des Pyrometers im übrigen auf dem Gutdünken 
des Constructcurs unter Berücksichtigung, dafs 
das Gefäfs so gut als irgend möglich geschützt 
und der Apparat leicht benutzbar sei. Fig. 1 
(auf folg. Seite) picht den in Rede stehenden Apparat. 
In das Gefäfs .1 aus dünnem Messingblech wird 
das Thermometer so tief eingeführt, dafs dessen 
Kopf, der sehr länglichrund ist, um das Ther- 
mometer empfindlicher zu macheu und es in 
Berührung mit mehr Wasserschichten zu bringen, 
mitten in der Wassermasse sich befindet. Diese 
wird mittelst des Mischers (' vollständig umge- 
gerührt. Der Mischer besteht auscinem runden, mit 
einer giofsen Anzahl feiner Löcher versehenen 
Messingblech a und aus zwei gleichfalls durch- 
bohrten concentrischen Melallringen bb, von denen 
der innere verhindert, dafs das Thermometer der 
Bewegung des Mischers in den Weg tritt. 
Zwischen den Ringen ist ein gebogenes Metaü- 
gewehe r befestigt, auf dem das Probirstück d 
ruht, nachdem dasselbe in das Pyrometer ge- 
bracht wurde. Man erlangt hierdurch den Vor- 
theil, dafs das Probirstück von den Wänden und 
dem Boden des Gefäfses abgehalten wird, und 
man erreicht mit gröfsercr Sicherheit, dafs die- 
selbe Temperatur gleichförmig in der ganzen 
Masse des Apparates herrscht. Der Hührvr 
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(Mischer), der genau in das Gcfäfs pafst und die 
Kante b so hoch hat, dafs er sich nicht fest- 
klemmen kann, wird mittelst der schwachen 
Stange e auf und nieder geführt, die aus Fisch- 
hein gefertigt ist, damit sie gleichzeitig haltbar, 
dünn und wenig wärmeleitend ist. Diese Stange 
ist am oberen Ende mit einein Handgriffe f ver- 
sehen, der mittelst eines Splintes festgehalten wird. 
Natürlich hat der Deckel des Gefäfses die 
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erforderlichen Löcher für Thermometer und 
Kührerstange, sowie eine dritte Oeffnung y, durch 
welche das Probirstück eingebracht wird. Hier- 
bei stöTst dasselbe eine leichtbewegliche, aus 
dünnem Metallblech bestehende Klappe beiseile, 
die alsbald nach Durchpassiren des Probirstückes 
sich durch ein Gegengewicht i von Blei wieder 
schliefet. Um die obere Kante des Gefäfses 
läuft ejn festgelötheter Ring K, der verhindert, 
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dafs zufällig unter dem Deckel hervorspritzendes 
Wasser an der Gefäfswand hcrabrinnt und 
durch Anfeuchten «1er Baumwolle Wärincver- 
luste herbeiführt. Bleibt das Wasser in »1er 
Binne stehen, so verhindert es einen solchen 
Wäruieverlust und die Messung bleibt nahezu 
gleich zuverlässig, weil die Einwirkung dieser 
kleinen Wassermenge auf die Temperatur im 
Pyrometer ungefähr die gleiche ist, als wäre 
sie noch bei der übrigen Wassermasse. Das 
Abheben bezw. Versehieben des Gefäfses A 
wird durch eine an dessen Boden befestigte Me- 
tallklammer / verhindert, welche einen der 4 
Holzunlersätze umfafst, die das Gefafs tragen und 
vor der directen Berührung mit dem Boden des 
Holzkaslens schützen, in dessen Mitte sich das 
Mctallgefafs befindet. 

Zur Erlangung einer guten Isolirung wird 
das Gcfäfs von erwähnten 4 Untersätzen ge- 
tragen und berührt es auch diese nur mit der 
Kante des dünnen Binges n. Ein gleicher Bing n 
befindet sich auf dem Deckel . in beide sind 
Pappscheiben eingelegt, die durch ein paar 
Pappringe von Boden und Deckel getrennt wer- 
den, so dafs eine isolirende Luftschicht zwischen 
Puppe und Metall bleibt. Eine gleiche Isolir- 
schicht wird durch die Papphülse O rund um 
den Apparat gebildet, die ein paar dünne Kaut- 
schuk bander p in passender Entfernung von dem 
Gefufsc hallen, gleichzeitig aber auch eine 
Luftströmung in verlicaler Bichtung der Gefäfs- 
wandung entlang hindern. Beiderseits ist die 
Pappe mit Silberpapier überzogen, um Absorp- 
tion und Ausstrahlung der Wärme auf das ge- 
ringstmögliche Mafs zu reduciren ; man niufs 
aber darauf achten, dafs der Silberüberzug sich 
nicht so nahe den Kanten erstreckt, dafs er ir- 
gendwo mit dem Metalle des Gefiifses in Berüh- 
rung kommen kann. Die weitere Isolirung erreicht 
man durch trockene Baumwolle K, die. lose gepackt, 
den ganzen Baum um die Gefäfswände ausfüllt. 
Auf dem mit dünnem Eisenblech belegten Jlolz- 
deckel /'' ist ein verticales Metallrohr G mit 
langseils herabgehendem Schlitz angebracht, 
welches das Thermometer gegen äufsere Ein- 
wirkungen schützt und es in fester, aufrechter 
Lage erhält; der Kaulschukriug /• hält das 
Thermometer fest, so dafs die Kugel desselben 
im Wasser in passender Lage bleibt. Jf ist ein 
conischer Trichter von Messing, durch den das 
Probirstüek niederfällt und der dessen direcle Berüh- 
rung mit der Baumwollverpackung verhütet, 
die sonst dem Angezündctwcrden ausgesetzt 
wäre. Der Holzkasten endlich ist mit 2 Hand- 
griffen ( von Blech und 2 Haken versehen, die 
den Deckel festhalten. 

lirxtiminuiHj <1e* II ''tutwirertht* <Ipj Apfxti'itln. 

Zur Bestimmung des Wasserweit lies des 
Apparats haben sich zwei Methoden als besonders 



geeignet erwiesen. Entweder man erwärmt das 
Probirstüek d im Dampfe kochenden Wassers 
und beobachtet die Temperaturerhöhung, die 
durch dasselbe im Apparate hervorgebracht wird 
oder man bringt in denselben Eisstückchen von 
1 bis 2 gr Gewicht ein und stellt die dadurch 
veranlafste Temperaturverminderung fest. Hecht 
vorteilhaft kann man beide Methoden unmittel- 
bar nacheinander anwenden, weil man bei der 
ersteren etwas Wärme verliert und dadurch den 
Wasserwerth zu hoch erhält , l>ei letzterer aber 
gerade das Entgegengesetzte eintritt. Bei Con- 
stant-Bcstimmung mnfs der Apparat natürlich 
möglichst wenig Wasser enthalten, nicht mehr 
als erforderlich, dafs die bis zum Boden des Ge- 
fäfses niedergesunkene Kugel des Thermometers 
sich ganz und gar unter Wasser befindet. 
Beispiel : 

Die Wassermenge des Pyrometers betrage 175,1 gr. 
Die Temperatur des Pyrometers vor dem 

Versuche sei . ' 19 n l0. 

Die Schlufstemperatur desselben . . . 19°90. 

Der Wasserwerth x. 

Ein Probirstüek von Eisen im Gewichte von 
21,85 gr, erhitzt in Dampf von Wasser, welches 
bei einem Barometerstande von 705 mm kocht 
und somit eine Temperatur von 99°8 hat, giebt 
bei der Abkühlung bis auf 19°96 nach der am 
Schlüsse dieser mitgetheilten Tabelle eine Wärme- 
menge von 

] 8,79 X 21,85 = 192,00 gr W. E. Das Pyro- 
! meter hat aufgenommen (175,1 -j- x) (19,96 
I —19,10) W. E. . und erhält man hieraus 
j (175,1 -f x) . 0,8« = 192,06 oder x = 48.2 gr. 

Während man das Eisenstück im Apparate 
I liegen läfst, wird folgende Bestimmung gemacht: 
Auf der Waage sind Eisstücke von 0° ge- 
wogen mit 408,66 gr, nachdem davon ein Stück 
genommen und schnell in den Apparat einge- 
bracht worden , wog das zurückgebliebene Eis 
noch 107,23 gr, es wurde mithin in das Pyro- 
meter eingeführt 1,4 3 gr Ejs. 

Die Wärmemenge , welche das Pyrometer 
j abgab, war folglich: 

(175,1 -fx) (19.08- 19.05. j- |j>,M- 

20-19,08 1 \ 20— I9,u:. 

(2,13- 1.00)) |.21..s5 =075.1 ~x).0,63 f 1,40. 

Das Eis hat zum Schmelzen und Wärmen auf- 
! genommen 1.43 >( 79,25 + 1,43 X 19,05 =■• 

110.57 W. E. : also (175.1 + x).<>,03 -f- 1,46 — 
| 140,57, woraus x = 45,7 gr. 
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Die Mittelzahl dieser zwei Werthe von X ist 
sicherlich eine Bestimmung von genügender Ge- 
nauigkeit für diesen Apparat; man hat damit 
dcfiuitiv 



48^2 + 4JVT 
2 



= 47,0 gr. 



Die Ausführung des Versuchs. 

Nachdem das bestimmte Quantum reines 
Wasser in das Pyrometer gebracht ist, stellt man 
dasselbe am besten auf den Platz, wo es ge- 
braucht werden soll, und beobachtet , wenn die 
Temperatur in demselben genügend constant 
bleibt, wozu gewöhnlich etwa 4 Stunden er- 
forderlich sind, wenn nicht die Temperatur des 
Wassers und des Apparates erheblich von der 
der umgebenden Luft abwich. Kurz bevor das 
Probirstück aus der Wärmequelle herausge- 
nommen wird, hebt und senkt man den Rührer 
einigemal und liest die Temperatur genau ab; 
der Trichter H wird eingesetzt, wobei man genau 
zusieht , dafs keine Baumwolle im Trichter be- 
findlich ist, wodurch sehr leicht eine Anzüudung 
veranlafsl werden kann. Nachdem das Probir- 
stück d eingeführt , wird unter langsamem Um- 
rühren der höchste Wärmegrad eonstatirl , den 
das Thermometer allmählich angiebt. 

Die Erhitzung und das Herausnehmen des 
Probirslückes erfolgt mittels! eines Instruments 
(Fig. 2), welches aus einer schmiedeeisernen 
Hülse c besteht, in welche das Probirstück d ge- 
legt und von dem lose aufgesetzten Deckel ge- 
schützt wird; an einem Ende ist die Hülse au 
«tiner schwachen Eisenstange mit hölzernem Hand- 
grill befestigt. War die Hülse mit dem Prohir- 
stücke der Hitze genügend lange ausgesetzt, die ge- 
messen werden soll, so wird sie herausgenommen, 
der Deckel wird schnell mit der Zange entfernt 
n ml das Probirstück in das Pyrometer einge- 
bracht. Beachtet mufs werden , dafs man die 
Hülse nicht länger, als nöthig ist, vor der 
Trichtennündung hält, dafs, wenn das Probir- 
stück eingeführt, der Trichter gegen den mit 
Daumwolle umwickelten Holzpfropfen /.• ausge- 
wechselt wird und dafs man den Bührer so 
stark auf und nieder bewegt , dafs er die ganze 
Wassermenge durchschneidet. 

Die Berechnung der Temperatur des Probe- 
stückes erfolgt nach der Formel 



(1) ST 



W-f w 
g 



Oi - 0 si h 



(1) 



in der die Buchstaben folgende Bedeutung haben; 

\V = Wassermenge (Gramm) im Pyrometer, 
w = Wasserwerth (Gramm) des Pyrometers, 
g — Gewicht des Probestückes (Gramm), 
tj — Schhifsleinpcratur im Pyrometer, 
l = Anlangslemperatur im Pyrometer, 



s, ti = der der Temperatur U entsprechende 

Tabellenwerth von s, t, 
T = die gesuchte Temperatur, die man aus der 
Tabelle erhält, wenn der Werth ST be- 
rechnet und die entsprechende Zahl für 
Sj t in der Tabelle aufgesucht wird. 
S = die speeifische Wärme des Probestückes 

zwischen 0° und T°, 
S t = die speeifische Wärme des Probestückes 
zwischen 0° und t,°. 
Wenn man jederzeit die gleichen Probestücke 
und gleich grofse Wassermengen verwendet, so 
W + w 



ist 



eine constante Gröfsc C und die 



Formel vereinfacht sich zu 

ST = C (l, — t) -(- s, t, (2) 

Gewöhnlich stimmen die Werthe S| t[ und 
ST nicht genau mit einem Werthe in der Ta- 
belle, in diesem Falle kann man denselben durch 
Interpolation , durch einfache Proportion, be- 
stimmen. 

Wenn beispielsweise ist ti =27,17, so ist 
•>7 J7 «>jj 

s, ti = 2,67 •+- - T '-— -- • (5,38 - 2,67) = 

2,67 -f- 0,24 = 2,1) 1, und wenn ist ST = 132,00, 

-p 137.95-132,96 , rtftA 

so I - 900 - f8wrri - G -^- • (000 - 

800) = 900 - 24 = 876°. 
Wünscht man genauere Werthe für die 
Temperatur T zu erhallen , so mufs man beim 
Messen die Zeit beobachten, welche vcrfliefst 
zwischen der Einführung des Probestückes und 
dem Ablesen der höchsten Temperatur , und 
später, wenn das Thermometer fällt, nach gleich 
langer Zeil nochmals eine Temperaturablesuiig 
vornehmen. Dadurch erhält man einen Nähe- 
rungswerth des Wärineverlustes iTemperaturver- 
bist) während der Zeil, in der die Tempcraliir- 
steigerung vor sich ging, und dadurch, dafs man 
diesen zum beobachteten Teiiiperalurmaximuni 
addirt, erhält man einen genaueren Werth der 
Schlufslemperatur , welcher Werth dann I, in 
den Formeln 1 und 2 entspricht . 
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0.53 


500 


17,35 
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0.32 


1 .00 
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21.18 
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0,4t* 


1,00 


700 


25.13 


07.75 


20 


0.04 


2,13 


PO0 


29,20 


110.00 
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2.07 


900 


33.30 


137.05 


:»o 


1,00 


5.38 


1000 


37,70 


100.70 


100 


3.2:) 


10.04 


1M0 


42.13 




150 


4,80 


16.70 


12<>0 


40.08 
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o.:,s 


22.07 


1300 


51.35 






s.30 


2H>7 


1400 


50.14 
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10,05 


35.31 


1500 


01,05 
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11. 8.! 


42.02 
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06.0k 




400 


13,04 


40.01 


1700 
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Zur Classification von Eisen und Stahl. 



Durch ein Vorsehen sind in dem gleich- 
betitellen Aufsätze in unserer letzten Ausgabe die 
Schlufswortc des Professors Akerman nicht mit 
aufgenommen worden. Wir veröffentlichen die- 
seihen nachstehend mit der Bitte, sie den auf 
Seite 84 voriger Nummer schliefsenden Mitthei- 
Inngen anzuhängen. 

.Ich muß deshalh auch jetzt wie früher auf 
«las bestimmteste ratlien. daß mau ja nicht 
dem deutschen Beispiele folgen und unbilliges 
Gewicht auf die Zerreißproben legen möge, 
denn, obwohl dieselben fraglos nicht nur eine be- 
merkenswert!) grofse wissenschaftliche, sondern 
auch praktische Bedeutung haben , indem sie 
besonders gut die Eigenschaften des Metalles 
bei langsam gesteigerter Einwirkung charakleri- 
siren, so ist es doch, wie gesagt, selten der 
Fall, dafs in der Praxis jene Einwirkung ebenso 
eintritt. 

Meinestheils meine ich, dafs Wöhlcr, der 
hauptsächlich jenen Beschluß der Eisenbahn- 
ingenieure durchtrieb, damit den deutschen 
Bessemerwerken unberechenbaren Schaden zuge- 
fügt hat, denn es wird ihnen die Erfüllung der 
strengen Forderungen bei der Production sehr 
schwer, wenigstens wird zu einem wesentlichen 
Theile gerade wegen Erfüllung so schwerer 
Bedingungen die Waare weniger zuverlässig , als 
in den Ländern, wo man nicht so viel mit 
einigen auf Zerreifsproben gegründeten Classi- 
licalions-Principien geplagt wird. 

Da sich eine Partei gewöhnt hat, die 
Fallprobe besonders als roll und unsicher 
anzusehen, so darf man schließlich nicht außer 
Acht lassen , daß bei der Streck- wie bei der 
Fallprobe besonderes Gewicht auf die Art und 
Weise der Ausführung zu legen ist, denn gerade 
infolge dieser kann man bei ein und demselben 
Materiale ganz verschiedene Resultate erhalten. 

So ist z. B. die Form der Probestange bei 



der Zerreißprobe von sehr großem Einflüsse. 
Das Unglück ist, daß auch beim besten Willen 
sich auf dieser Welt nicht jederzeit gleiche Di- 
mensionen der Probestaugen einhalten lassen; 
übrigens sind diese mit 200 min Länge und 
20 mm Durchmesser recht passend. Läßt in- 
zwischen das Material diese Länge nicht zu, so 
muß wenigstens auch der Durchmesser nach 
Verhältniß verkleinert werden , denn je kurzer 
und dicker die Probestange, um desto besser die 
Zahl und vor allem um so besser die Vor- 
liingerungsprocente, die man erhält, umgekehrt, 
je länger im Verhältnisse zu ihrem Durchmesser 
die Prohestange, um so schlechter wird das Re- 
sultat ausfallen. 

Um schöne Zahlen zum Prahlen zu erhalten, 
werden deshalh zuweilen ganz absichtlich kurze 
und dicke Probestangen genommen ; es ist daher 
wichtig, daß man auf solche Zahlen nicht rück- 
sichtigt, sofern sie nicht von der Angahe der 
Abmessungen der Probestange begleitet sind und 
auch da nur unter gehöriger Berücksichtigung 
dieser. 

Auf die bei den Zerreißproben für das 
gleiche Material erhaltenen Resultatszahlen wirken 
übrigens noch viele andere Umstünde ein, die 
hier zu besprechen, zu weit führen möchte : ich 
beschränke mich deshalb statt dessen auf einige 
verdienstvolle Aufsätze darüber hinzuweisen. 
Diese sind: ,Etudcs sur la resistance des 
materiaux* von J. Barba in „Memoires de la 
Societe des Ingenieurs Civils, 1880"; ,Thc 
adoption of Standard forms of testpieces for 
bars and plates* von W. Hackney in „Procee- 
dings of the Institution of Civil Engincers, 
Vol. LXXV : und .Welche Facloren können das 
Resultat der Zerreißprobe beeinnussen? 1 ' von 
E. Gödicke in der .Oesterreich. Zeitschrift für 
Berg- und Hüttenwesen, 1883*. 

Dr. L. 



Ueber die Zukunft des Schiffbaues 



bringt »Engineering« den nachfolgenden Ar- 
tikel, der auch in deutschen Kreisen mit Interesse 
aufgenommen werden wird. 

Keine Industrie, heißt es dort, befindet sich 
gegenwärtig in einer so gedrückten Lage, wie 
der Schiffhau. Nach einer Periode beispiellosen 
Aufschwungs ist die Thäligkeit auf diesem Ge- 



biete nahezu erloschen, so daß alle in diesem 
Industriezweig früher Beschäftigten jetzt reichlich 
Muße haben, die Ursachen des Niedergangs und 
die Aussichten auf eine Besserung der Lage zu unter- 
suchen. Nicht als ob man sich über die allgemeine 
Lage im Unklaren sei: die Zeit der gewaltigen Aus- 
dehnung nahm gerade ihr Ende, alsein höchsternst- 
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lieber Niedergang in der Geschäftslage des Welt- 
marktes eintrat, so dafs Flottillen der heslen Dampfer 
/iiin Slillliegen im Hafen verurlheilt waren, oder , 
nur mit Verlust ihre Fahrten fortsetzten. Thal- I 
sächlich neue Schiffe wurden als gebrauchte zu 
ungemein niedrigen Preisen von ihren in Ver- 
legenheit befindlichen Eigentümern an die wenigen 
Rheder verkauft, die entsprechende Verwendung 
halten , und die Schiffswerfte , die unter dem 
Hochdrücke der letzten Jahre riesige Ausdehnun- 
gen erfahren halten, lagen plötzlich fast verein- 
samt da, der geringe verbleibende Betrieb liefs 
durch den Gegensatz zur allgemeinen Stille dieselbe 
nur noch fühlbarer hervortreten. Stehen diese Thal- j 
fachen indessen auch unbestritten da, so giebt . 
es doch noch viele Fragen, über welche die An- I 
sichten auseinandergehen, und zwar sind die ; 
wichtigsten hierunter der Einflufs des ausländischen ; 
Wettbewerbs auf den englischen Schiffbau und 
der Zeilpunkt des Anbruchs der ersehnten Auf- 
besserung der Lage. 

Zur Beantwortung dieser Fragen hat J. S. Jeans 
einen werthvollen Beitrag geliefert, indem er 
alles statistische Material über Fortschritt und 
Bewegung in der Schiffbauindustrie während der 
letzten Jahre gesammelt hat. Wir (heilen aus 
diesen interessanten Angaben das Nachstehende 
mit. 

Der Tonnengehalt der in den Jahren 1 8M 0 
und 1884 in sieben Ilaupiplätzen des Ver. 
Königreichs vom Stapel gelassenen Schiffe war: | 



Tabelle I. 





1884 


1883 


Abubti« in ISS • 


( Hy Je . . 


296854* 


419664 


122810 


Tyne . . 


124 221 


216 573 


92 352 


Wear 


99 589 


212313 


112 724 


Hartlcpool . 


30 960 


67065 


36 102 


Tees . . 


30 336 


81 795 


51459 


Dundee 


12 062 


25276 


13214 


Leith . . 


5 500 


13 722 


8 222 


Insgesamml 


559 525 


1036 408 


436883 



Ks geht daraus hervor, dafs der Schiffbau 
im Jahre 1884 eine Abnahme von 58 gegen- 
über 1883 erfahren hat. Wenn wir die Leistungen 
der 5 Hauptplälzc am Clyde, Tyne, Wear, Hart- 
L'pool und Tees, welche etwa 80 % des Ge- 
sammt-Tonnengchalts ausmachen, ausziehen, so 
erhalten wir für die letzten 6 Jahre folgende 
lirutto-Tonnengehalte: 

1879 . . . 462 23S 

1880 . . . 597 905 

1881 . . . 781053 

1882 . . . 945 919 

1883 . . . 997 410 

1884 . . . 5S7 4»;3. 

* Engl. Touiien. 



Im Jahre 1884 ist also etwas weniger als im 
Jahre 1880 gebaut worden, jetloch noch 135 000 t 
mehr als in 1879. Mit Rücksicht auf die 
mittlerweile eingetretenen Veränderungen der Ver- 
hältnisse war aber die thalsächliche Geschäftslage 
in 1884 erheblich schlechter als im Jahre 1880. 

Was die Aussichten für das eben begonnene 
Jahr betrifft, so sind dieselben für die Schiffbauer 
nichts weniger als tröstlich. Die Brutto-Tonnen- 
gehalte der bei dem Beginne eines jeden der 
letzten 6 Jahre im Bau befindlichen oder be- 
stellten Schiffe waren folgende: 



Tabelle II. 



1. J.inimr 


Ei-wnir Schiffe 


SUhlemeSehilTe 


Summ* 


1880 






491 000 


1881 






843 000 


1882 


1 080 785 


183 818 


1 264 603 


1883 


858 511 


216 748 


1075 259 


1884 


611 967 


117 479 


729 446 


1885 


255 994 


1 17 904 


373 898 


Die Z 


ihlen weisen nach , i 


afs am 1 . 



Januar 1884 345 813 t weniger Eisen- und 
Stahlschiffc im Bau waren als zu Beginn des 
Jahres 1883, d. i. eine Abnahme von 32 %. 
Ferner betrug am 1. Januar 1885 die Abnahme 
gegen 1884 355544, es war die Zahl der an 
diesem Tage vorhandenen Bestellungen sogar 
noch erheblich geringer als am 1. Januar 1880, 
des Jahres, das sonst in der Produclion auf etwa 
gleicher Stufe mit 1884 stand. 

Nachdem wir uns dergestalt einen Begriff von 
dem Umfange des Niederganges im Schiffbau, 
an dem natürlich die zugehörigen Industrie- 
zweige entsprechend betheiligl sind, gemacht 
haben, können wir Jeans in seiner Uebersicht 
über die diesbezüglichen Verhältnisse bei den all- 
iieren Nationen folgen. Aus denselben kann 
England Trost schöpfen. Wir wissen Alle, dafs 
es im Geschäftsgang auf und nieder geht, und 
dafs auf Zeiten grofser Blülhe Zeilen des Ver- 
lustes folgen ; eine Würdigung dieses Unislandes 
winl die Nothleidenden in der Gegenwart auf- 
recht erhallen und mit Hoffnung für die Zukunft 
erfüllen, namentlich diejenigen, welche Möglicher- 
weise mit dem Eintreten einer solchen Reaclion ge- 
rechnet hatten. Sobald aber die Verinuthung die 
Oberhand gewinnt, dafs die Industrie, die früher 
uns (d. i. England) zu eigen war, von Aus- 
ländern an sich gerissen worden ist, sei es. weil 
die Lohnverhältnisse sich ungünstig gestaltet balx-n 
oder weil die Industrieen nicht auf der Höhe der 
Zeil geblieben sind, so erlangt die Sache ein 
ganz anderes Aussehen, da dann die Erscheinung 
nicht mehr als natürliche Folge eines uns be- 
kannten wirthschafllichen Gesetzes, sondern als 
eine nationale Nolhlape zu betrachten ist. Iii lu /.iig 
hierauf giebt Jeans eine Tabelle, die uns 
über die Bestimmung der im Vereinigten König- 
reich erbauten Schiffe Au-kiinft giebt. 
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Tabelle III. 



Jahr 


Kflr <lrn Bedarf 
England* und 


Fllr Aam 
AimUimI 


Summ«. 


1 809 


.I.>4 28 i 


.>.{ 80;» 


.Im tl AHO 


1 0 


■ 142 <00 


•>1 (».» I 


394 35 < 


\»i 1 


.{.)4 .{.>.► 


•J0 iO.J 


OCil Ar ü 

391 05h 


1 8 < 2 


.»92 y * i 


8 1 < 4 t 


474 « 18 




.W 0 001» 


8J 8 * < 


45.5 .>4.s 


1 s74 


52 1 20.} 


H 1 n«4 


00-i 8u * 


I * j .» 


420 55 1 


.)1 50 i 


4 . 2 0o8 


1 s7i; 


060 36:. 


17 655 


378 0*>0 


1X77 


433 650 


17 269 


450 919 


1878 


428 24T) 


42 474 


470719 


1879 


356 83:> 


45» 156 


405 991 


1880 


403 84 1 


69 055 


472 896 


1881 


501 184 


107 694 


608 878 


1882 


667 275 


1 15 776 


783 051 


1883 


768 576 123 640 


892 216 



Die Tabelle weisl nach, dafs die ausländische 
Kundschaft Englands während der letzten fünfzehn 
Jahre, abgesehen von einigen vorübergehenden Rück- 
gängen, stetig zugenommen hat, denn während 
dieselbe zu Beginn dieser Periode 9,3 'fb der 
englischen Production entnahm, ist sie jetzt auf 
10 %, oder nahezu das Doppelte gekommen. 

Aus diesen und weiteren statistischen Auf- 
stellungen gelangt Jeans zu nachstehenden Schluß- 
folgerungen: 1. hat zwischen 1875 und 1881, j 
einsehliefslich dieser Jahre, der Zuwachs zu den 1 
Handelsflotten der vier Haupt-Seemächte, Grofs- 
hritaiinien, Vereinigte Staaten, Deutschland und 
Frankreich, nahezu sieben Millionen Tonnen be- 
tragen : 2. hat innerhalb derselben Periode der 
Brutlo-Tonnengehall der Handelsflotte derselben : 
Länder nur um 191000 t zugenommen; 3. ent- 
fallen von diesem Zuwachs 821 000 t auf das 
Vereinigte Königreich und 1 10 000 t auf Deutsch- 
land, während gleichzeitig »lie Vereinigton Staaten 
eine Abnahme von 626 000 i und Frankreich 
eine solche von 114000 t erlebten; 4. ist daher 
tlialsächlich der Zuwachs zu den Schiffsregistern 
der genannten Länder wenig mehr als genügend 
zum Ersätze der durch Schiffbruch u. s. w. un- 
brauchbar gewordenen Schilfe gewesen. Trotzdem 
nun aber der Laderaum der Wcltflotte nicht 
merklich zugenommen hat, hat sich ihr Cha- 
rakter ganz wesentlich verändert. Zwischen 
1875 und 1882 hat der Tonnengehalt der 
Dampfer der vier mehrfach genannten Länder 
Inst um 2 Millionen zugenommen, und da man 
annehmen kann, dafs die Leistungsfähigkeit eines 
Dampfers dreimal so grofs ist als die eines Segel- 
schiffes von gleichem Laderaum, so kann man 
den Zuwachs auf 6 000 000 l schätzen, eine 
Zahl, die die Lage der Dinge mit einem Schlage 
umgestaltet. 

Das am stärksten Schiffbau und Rhederei be- 
treibende Land sind «Ii*- Vereinigten Staaten | 



nächst Großbritannien, welche, ihrer Politik ge- 
treu, ihre Küsten- und Binnenschiffahrt gegen 
ausländischen Wettbewerb schützen. Ihre aus- 
ländische Industrie, die frei ist. ist fast verschwun- 
den, da im Jahre 1882 von einem 7 S 4 Millionen 
Tonnen entsprechenden Arhcilsmiantum nur etwas 
über Vj Million auf die Vereinigten Staaten ent- 
fiel. Soweit die nordamerikanischen Statistiken 
erkennen lassen, wird daselbst in 34 Staaten 
Schiffbau beirieben ; die Gesammtzahl der in 
1880 vom Stapel gelassenen Schiffe betrug 2 4 15 
mit 498 878 Tonnengehalt, hiervon nur 31 347 l 
aus Eisen. Ein grofser Procenlsalz der Schiffe 
war von geringen Dimensionen, so betrug in 
Pennsylvanien , wo die gröfsten Schiffe erbaut 
wurden, der durchschnittliche Tonnengehalt 250 l. 
In der gesummten Schiffbauindustrie der Ver- 
einigten Staaten wurden an Eisen 44 500 t zum 
Bau neuer Schiffe und 1 1 300 t zur Ausbesserung 
aller Schiffe verbraucht. In Frankreich ist der 
Tonnengchalt an Schiffneubauten bereits seil einer 
Zahl von Jahren in der Abnahme begriffen -. im 
Jahre 1872 wurden daselbst 50 697 t, fünf Jahre 
später 32 707, und in 1881 nur noch 20 735 t 
erbaut. Die Einführung der Rückvergütungen hat 
den Si-hiffbau zwar in die Höhe gebracht , aber 
keine auswärtige Aufträge, abgesehen von einigen 
geringfügigen der griechischen und bulgarischen 
Regierung, verschafft. Die Werfte der Loire liefsen 
im Jahre 1883 drei grofse Dampfer von 2000, 
be/.w. 1000 und 900 I vom Stapel. In St. Nazaire 
hat die überseeische Gesellschaft gerade zwei der 
gröfsten bisher in Frankreich erbauten Dampfer 
fertiggestellt, die zwischen Hävrc und Ncw-York 
laufen sollen. Auf einer andern Werft gingen in 
1883 zwei Dampfer von je 3366 t und in 1884 
zwei eiserne grofse Transportdampfer und ein 
Schnelldampfer für die Regierung von» Stapel, 
in Italien ist der Schiffbau im Verfall begriffen 
und beabsichtigt mau daselbst, ihn durch Rück- 
vergütungen wieder zu beleben. In Norwegen 
und Schweden ist ein Stillstand eingetreten, 
während uns über die Lage des Schiffbaus in 
Deutschland keine zuverlässige Statistik zu (Je- 
bote stand.* 

Die L'ebersicbt ist im ganzen für England 
aufserordentlich beruhigend, da sie nachweist, 
dafs dasselbe nur an einem allgemeinen Nieder- 
gang, der sich über alle Schiffhau betreibenden 
Länder erstreckt, mitbelhciligt ist. Tlialsächlich 
ist es kaum richtig, einen solchen Ausdruck bei 
einem aufserenglischen Volk in Anwendung zu 
bringen (!), da überall dort, wo diese Industrie 
ciuigermafsen au Bedeutung gewinnt, dies nur 
staatlicher Beschützung zuzuschreiben ist. Die 
Befürchtung liegt nahe, dafs diese Beschützung 
mit der Zeit noch zunehmen wird, da keine Nation 

' Wir verweisen ludere. Leser auf die ausfuhr 
lieben Miltbcilungen in dicker Zeitschrift Seile 284. 
Jahr-iuiir 
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mit einer ausgedehnten Seekühe imstande sein 
wird, die Heranziehung einer Mannschaft zu ver- 
nachlässigen, die im Bau und der Ausbesserung 
von Schiffen erfahren ist. Eine solche Sachlage 
kann England aber keine Besorgniß einflößen, 
und wenn die Zeit naht, in der erneuter Bedarf 
eintreten wird , werden die Werften Großbri- 
tanniens mit dem ihnen zukommenden Antheil 
zufrieden sein. — 

Soweit unsere Quelle. Leider haben wir in 
den obigen Auslassungen nicht die geringste An- 
deutung gefunden, dafs die Bestrebungen, welche 
im vorigen Jahre Ixdiiifs Verwendung von besserem 
Material bei dem Schiffbau auftraten, auf frucht- 
baren Boden gefallen sind. Diese Bestrebungen 
sind bekanntlich nicht nur in einer im vorigen 



Jahre in Haniburg zwischen Vertretern des Ver- 
eins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller und 
den Schiffbauwerfton zum Ausdruck gelangt, 
sondern haben auch in einer dein Board of Trade 
überreichten Denkschrift, die von einer großenZald 
angesehener Engländer unterzeichnet war, Anklang 
gefunden. * Es scheint demgemäß?, dafs hier die 
Gebole der Humanität die Interessen der eng- 
lischen Schiffblech-Fabricantcn nicht zu überwin- 
den vermögen. Sollte hierbei die Eifersucht der Eng- 
länder auf den aufstrebenden Mitbewerb Deutsch- 
lands, der denselben gerade auf dem Gebiete des 
Schiffbaus ein schmerzbringender Dorn im Auge 
ist, nicht auch eine kleine Rolle spielen? 



♦ Vergl. S. 376 und 377, 1884. 



Ein Beitrag zur Geschichte der Bildung von Berufs- 

Genossenschaften. 

(Aus dem »B. P. N.« vom 13. und 14. Februar d. J.) 



Die Bedeutung des Unfallversicherungsgesetzes 
hat die Aufmerksamkeit weiter Kreise auf die zur 
Durchführung desselben erforderliche Thäligkeil 
und somit auch auf die Bildung der Berufsgc- 
nossensehaflen gelenkt. In dieser Beziehung 
haben die Vorgänge ein besonderes Interesse, 
welche sich in «lern bedeutendsten Induslriebc- 
zirke Deutschlands, demjenigen von H Ii e i n I a n d 
und Wes l f a I c n , abspielen. 

Während der wiederholten vergeblichen Ver- 
buche, den, ein neues Gebiet umfassenden so- 
cialen Gedanken gesetzlich zu gestalten, halle die 
Vertretung der Großindustrie des Vaterlandes, 
der C-ntralverband deutscher Industrieller sich 
für die Zusammenfassung sämmtliehcr vorhan- 
denen Betriebe in local abgegrenzten Verbänden 
ausgesprochen. Das Gesetz fafst dagegen in 
erster Reihe Be ru fs -Genossenschaften ins Auge, 
die sieh über das ganze Gebiet des Reichs er- 
strecken: es räumt jedoch den Bctriebsiinterneh- 
ineiii unter gewissen Voraussetzungen, bei denen 
die dauernde Leistungsfähigkeit im Vor- 
dergründe sieht, die freie Selbstbestimmung zur 
Bildung auch anders gestalteter Berufsgeuossen- 
schaften ein. 

In weiten Kreisen .ist die Ansicht verbreitet, 
dafs die Verwaltung und Wirksamkeil einer Ver- 
einigung, deren Mitglieder über das weile Gebiet 
de* Reiches verlheilt wohnen, niemals den. die 
direrle Mitwirkung der Einzelnen bedingenden 
genossenschaftlichen Charakter annehmen wird; 
dennoch wird zugegeben, dafs für Betriebe, die 



sporadisch vcrtheilt im Reiche vorkommen, eine 
sich über das ganze Gebiet desselben erstreckende 
Vereinigung, wenn auch keine Genossenschaft, 
so doch das Richtige zur Erfüllung des vorlie- 
genden Zweckes ist. Wo aber gleichartige oder 
mindestens verwandle Betriebe in grosserer 
Zahl gruppenweise vorkommen, da erschien zur 
Wahrung des genossenschaftlichen Charakters, 
auch im Sinne des Gesetzes die Zusammen- 
fassung in local begrenzten Bezirken geboten. 
Von dieser Anschauung ging, unter Führung ihres 
Hauplvcreins, die Eisen- und Stahlindustrie aus. 
als sie beschloß, sich zum Zwecke der Unfall- 
versicherung ihrer Arbeiter in gewissen geogra- 
phisch abgegrenzten Gruppen genossen- 
schaftlich zu vereinigen. 

In Rheinland und Westfalen, dem Hauplsilze 
der deutschen Eisen- und Stahlindustrie, nahm 
die zur Wahrung ihrer wirtschaftlichen Inter- 
essen bestehende Vereinigung der größeren Rc- 
li iebsunteiuehiner die Mühe und Verantwortlich- 
keit der Initiative auf sich, indem sie die Bil- 
dung einer, alle Eisen und Stahl herstellenden 
und in der Hauptsache weiter verarbeitenden 
Betriebe umfassenden Berußgenossenscbaft für 
Rheinland und Westfalen beantragte. Für die 
grofsen. verhältnißmäßig dicht zusammenliegen- 
den, gleichartigen Betriebe lag es sehr nahe, 
uuler sich allein eine Genossenschaft zu 
bilden, welche, neben unanzweifelbarer dauernder 
Leistungsfähigkeit bei der Gleichartigkeit der An- 
schauungen und Interessen ihrer Glieder den 



Digitized by Google 



1,'»2 Nr. X 



STAHL UND RISFV 



März 188.',. 



Vorzug einer leichten, he<piemen und billigen | 
Verwaltung und hei der im Durchschnitt guten 1 
Kiiirichtung eine verhältnißmäßig geringe Un- ] 
fallgefahr gehabt haben würde. Der Vorstand ! 
der nordwt'stliehen Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustricllcr fafste alu-r, unter 
Zurückdrängung naheliegender Sondcrinlcressen, I 
seine Aufgal>o von einem größeren, weiteren Ge- | 
sichtsputiktc auf. In richtigem Verständniß für 
den Grundgedanken des Gesetzes und im In- 
teresse der Durchführung desselben erkannte er, daß 
die der rheinisch-westfälischen Kisen- und Stahl- 
industrie eigenthüm liehen vielen kleinen und 
kleinsten Betriebe niemals eine Vereinigung zu 
bilden imstande sind, welche dem, auf die dau- 
ernde Leistungsfähigkeit gerichteten Haupterforder- 
nifs des Gesetzes entsprechen könnte. Die Ver- 
treter der großen Retriel>c besafsen daher Selbst- 
verleugnung genug, die Aufnahme dieser kleinen 
betriebe in die Genossenschalt zu beantragen, 
obgleich deren grofse Verschiedenartigkeit, ihr Vor- 
kommen in abgelegenen Gegenden, eine Erschwe- 
rung und Verteuerung der Verwaltung und die 
häutig recht mangelhafte Einrichtung der Betriebe 
eine Erhöhung der Unfallsgefahr bedingen 
müssen. 

Gegen den Antrag der Gruppe machten sich 
aber bald verschiedene Souderbestrebiingen be- 
merkbar, welche in der, von «lein Reichsver- 
sicherungsamt einberufenen Generalversammlung 
am 10. Februar d. J. in Düsseldorf zur erfolg- 
reichen Betätigung gelangten. 

Der Verlauf dieser Versammlung bot das 
Bild der traurigsten Uneinigkeit und Zersplitte- 
rung. Obenan stand in dieser Beziehung der, 
in besonderer Abstimmung der betreffenden Be- 
rußgenossen gefafste Beschlufs, für die Betriebe, 
in denen Eisengiefserei und Mascliinenfabrication . 
den Hauptbetrieb bilden, eine besondere, sich | 
über das Reichsgebiet erstreckende Genossen- ! 
schafl zu bilden. 

Die Aussichtslosigkeit dieses Beschlusses 
konnte nur der von Sondcrinteresscn und Vor- 
eingenommenheit getrübte Blick verkennen. Denn 
nur wenige Tage zuvor war ein gleicher 
Antrag in Hannover von den Berufsge- 
nossen selbst mit grofser Majorität ab- 
gelehnt worden; sie wollen mit der übrigen 
Eisenindustrie in ihrem Bezirke zusammen bleiben, 
und ein gleiches wird in der nord-. siid- und west- 
deutschen Gruppe mit absoluter Mehrheit der Fall 
sein. Sollen die zahlreichen Betriebe in diesen weiten 
Gebieten den rheinisch-westfälischen Gießern und 
.Maschinenbauern zu Liebe zur Absonderung von 
den verwandten Betrieben in ihrer Nachbar- 
schaft und zum Eintritt in eine Reichsgenossen- 
schaft gezwungen werden? Sicher nicht. Der 
Hauptgrund für die Aussichtslosigkeit liegt aber 
in der Unmöglichkeit, die beschlossene Genossen- 
schaft so genau zu umgrenzen, wie die Ausfüh- 



rung des Gesetzes es unbedingt erfordert. In 
der Eisen- und Stahlindustrie lindel sich im ver- 
schiedensten Umfange und im Umfange, je nach 
der Conjunctur. häufig wechselnd, Hochofen- und 
Hüllenhetrieb vielfach mit Giefserei und Ma- 
schinenbau vereinigt, so dafs der Hauptbetrieb 
nur schwer festgestellt werden kann. Unter den 
in Düsseldorf Abstimmenden selbst befanden sich 
Unternehmer, deren Hauptbetrieb auf ganz an- 
deren Gebieten als auf «lein der Giefserei und 
des Maschinenbaues liegt. Zu welchen Anoma- 
lien aber der gestellte Antrag und die damit be- 
dingte Abstimmung führte, bekundete die Aus- 
führung des Vertreters eines der bedeutendsten 
Betriebe. Derselbe constatirte, dafs mit seinem 
Werke eine Eisengiefserei und Maschinenfabrik 
verbunden sei, deren Umfang und Bedeutung 
von anderen gleichartigen Betrieben in Rheinland 
und Westfalen kaum übertroffen werde, dafs er 
aber dennoch verhindert sei, in dieser so be- 
deutungsvollen Frage mitziistimmen, da er mit 
gutem Gewissen nicht behaupten könne, dafs 
die Giefserei oder die Maschinenfabrik den Haupt- 
betrieb des von ihm vertretenen Werkes bilde. 

Die für den Eingeweihten ziemlich klarliegen- 
den Beweggründe für diese Sonderbestrebungtii 
hier näher zu untersuchen, hat keinen Zweck; 
Thatsache ist, dafs durch den Beschlufs der 
Giefser und Maschinenbauer die größte, ver- 
häugnifsvollste Bresche in die, von dem Vor- 
stande der nordwestlichen Gruppe beantragte 
gemeinsame Genossensehaft gelegt wurde. Der 
Verlauf der Versammlung zeiligte jedoch noch 
viel weniger motivirte Beschlüsse. Da wir an- 
nehmen dürfen, dafs ein Einblick in das Getriebe, 
welches sich gegenwärtig hei Bildung der Be- 
rußgenossenschaften vollzieht, mit Rücksicht auf 
die Ausführung des, für die Gesammtheit un- 
serer socialen Zustände so bedeutungsvollen Ge- 
setzes, für weite Kreise Interesse hat, so wollen 
wir auch den weiteren Verlauf jener denkwürdigen 
Versammlung besprechen. 

Zum Verstäudnifs der gefallen unmolivirten 
Beschlüsse inufs vorangeschickt werden, dufs unter 
den sehr zahlreichen kleinen Bctriebsunteriiehmern 
von einigen Industriellen, die selbst zu den Groß- 
industriellen zählen, das Mißtrauen gegen die 
grofsen Betriebe geschürt worden war. Damit 
war erreicht, dafs einmal, für die sechs west- 
fälischen Kreise, in denen der Kleinbetrieb vor- 
herrschend ist, eine besondere Genossenschaft, 
und weiter für die fünf, das sogenannte belgische 
Land umfassenden Kreise eine andere Genossen- 
schaft beantragt wurde. Von beiden Seilen wur- 
den ganz verschiedene Zieh- verfolgt. Während 
in den sechs westfälischen Kreisen die gesatn Kitt- 
Eisen- und Metallindustrie zusammengefaßt 
werden sollte, beantragten die Agitatoren für die 
belgischen Kreise nur die Aufnahme der sogen. 
K 1 e i ii e i s en - Industrie in die betreffende 
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Genossenschaft. In (Ion sechs westfälischen Krei- 
sen wollte man also das, was der Vorstund der 
nordwestlichen Gruppe für ganz Hheinland und 
Westfalen anstrebte, nur für einen verhältnifs- 
mäfsig kleinen Bezirk haben. Dabei wurde zu- 
nächst übersehen, dafs für die Hanptbedingung 
der dauernden Leistungsfähigkeit doch eine wesent- 
lich geringere Garantie gegeben war; übersehen 
hatte man aber vor allem den wesentlichsten 
Versicherungsgrundsatz, dafs die Gefahr mit der 
größeren Zahl der Betheiliglen und der Ausdeh- 
nung auf ein größeres geographisches Gebiet sich 
verringert, wobei freilich, wie von dem Vorstand 
der Gruppe geschehen , die richtige Grenze für 
genossenschaftliche Thätigkeit festgehalten werden 
mufs. Ferner wollte man die Betriehe der Groß- 
industrie in jenen Kreisen zwingen, sich von den 
anderen grofsen Betrieben loszulösen und sich in 
diesen kleinen Bezirken mit der Klein - Eisenin- 
dustrie zu vereinigen, was jedenfalls als unstatt- 
haft bezeichnet werden mufs. Bei der Zusammen- 
fassung der Klein-Eiscninduslrie allein in den fünf 
bergischen Kreisen mufs die dauernde Leistungs- 
fähigkeit noch mehr in Frage gestellt werden. 
Dann aber schien man ganz vergessen zu haben, 
sich die Frage vorzulegen, wo denn die übrigen 
Betriebe der Klein -Eisenindustrie unterkommen 
sollten ; denn wenn auch diese Betriebsart in den 
sechs westfälischen und den fünf bergischen Krei- 
sen hauptsächlich vorkommt, so sind doch gleiche 
Betriebe, wenn auch in geringerer Zahl , in den 
anderen Gebieten der beiden Provinzen ver- 
theilt. Die richtige Gonsequenz war denn 
auch ein Antrag, die Klein - Eisenindustrie in 
Hheinland und Westfalen in eine einzige Ge- 
nossenschaft zu vereinigen. Derselbe wurde 
jedoch von den Vertretern der beiden vorer- 
wähnten Anträge mit ühergrofser Majorität ab- 
gelehnt. 

Es ist nicht zu bezweifeln, dafs die Bildung 
jener beiden Genossenschaften an den inneren 
Widersprüchen scheitern mufs. Der Geist der 
Absonderung war aber zu mächtig, um einer 
besseren Erkcnntniß Baum zu geben. Demgemäfs j 
wurden die .beiden Anträge in der gesonderten 
Abstimmung der betreffenden Betiiebsunternehnter 
fast einstimmig angenommen. 

Die Agitation bei den kleinen Belli, bsnnlei- 
iielnnern, tlic in hellen Haufen erschienen waren, 
halle sich besonders daraufgelegt, denselben ein- 
zureden, dafs die größeren Betriebe ihren An- 
trag nur gestellt hätten, um die Lasten der Un- 
fallversicherung in der Hauptsache auf die klei- 
nen abzuwälzen. Diese Verdächtigung entbehrt 
in der That jeder Unterlage. Versicherungs- 
pflichtig sind in Hheinland und Westfalen mit 
Ausnahme des Hegierungsbezirks Trier und des 
Kreils Wetzlar über :j(JO0 Betriebe, von denen 
zu der Großindustrie höchstens K>0 bis 2«M) 



gezählt weiden können. Wer sich nur einiger- 
mafseu mit den Bestimmungen des Gesetzes be- 
kannt gemacht hatte, mufste wissen , dafs selbst 
bei einer vcrhaltnißmäßig geringen Beteiligung 
der kleinen Betriebe nach dem gesetzlich festge- 
stellten Sliinmenverhältniß diesen die Majorität 
gesichert ist, dafs also von einer Vergewaltigung 
seitens der grofsen Betriebe niemals die Bede 
sein kann. Der Argwohn war so intensiv ge- 
schürt, dafs man zeitweise glaubte, sich in einer 
agitatorischen Wahlversammlung zu befinden. Das 
Besultal ergab denn auch, nach den Sonderabstim- 
mungeii, die Ablehnung der von dem Vorstande 
beantragten grofsen Genossenschaft seitens der 
Gesammtheit der Versammlung. Infolgedessen 
mufsten natürlich die Vertreter der Grofsinduslrie 
ihren im Sinne dos Gesetzes angenommenen 
Standpunkt aufgeben. Sic beantragten und be- 
schlossen demgemäfs unter sich die Bildung einer 
nur den Hochofen- und Hüttenbelrieb umfassen- 
den Genossenschaft, welche , wie bereits ausge- 
führt, ihren speciellen Interessen am besten ent- 
spricht; sie erklärten sich auch bereit, die Hütten- 
beiriebe zur Herstellung und Verarbeitung an- 
derer Metalle in ihre Genossenschaft aufzu- 
nehmen. 

Die Vorgänge auf dem 'Gebiete der Textilin- 
dustrie geben ein gleiches Bild. Anstatt dieselbe 
auf Grund der überall fast gleichen Gefahrsmo- 
mentc in eine grofse Genossenschaft für Hhein- 
land und Westfalen zusammenzufassen, soll eine 
Trennung nach der verschiedenen Faser, welche 
zur Verarbeitung gelangt, stattfinden. Abgesehen 
von dem Umstände, dafs dadurch der nicht 
seilen von der Gonjuuctur gebotene Uebergang 
von der Verarbeitung der einen Faser zu der 
andern erschwert, wenn nicht unmöglich ge- 
macht wird, wird auch hier bei der Absonde- 
rung die Leistungsfähigkeit außerordentlich in 
Frage gestellt. Sollte es sich beispielsweise be- 
wahrheiten, was von den betreffenden Indu- 
striellen mit Entschiedenheit behauptet wird, 
dafs die in Frankreich eingeführte »admission 
lemporaire« die hiesige Halbseiden-Industrie, in 
welcher jetzt schon ca. 12 000 Webstühle feiern, 
dauernd gefährdet, so würde mit Naturnotwen- 
digkeit auch die Seideniudu-trie zurückgehen 
müssen, und wo bliebe dann die Leistungsfähig- 
keit einer Genossensehalt für die Seiden- und 
Hall.scidenhidustric? 

Die traurige Folge dieser Sondci bestrehung« n 
und Zersplitterungen ist der Verzicht auf die von 
der Gesetzgebung in den Vordergrund gestellte 
freiwillige Bildung der Berufsgenosseuschaflen. 
Der deutsehe Charakter verleugnet sieh aber auch 
hier nicht. Jeder will, wie der Hciehskanzler 
sagt, am liebsten seinen eigenen König haben; 
wenn er das nicht haben, seine beabsichtigte 
Sonderstellung nicht durchführen kann, giebt er 
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lieber das Recht der Selbstbestimmung auf und 
stellt sich unter das Ermessen einer, in diesem 
Falle viel weniger sachkundigen Behörde, als 
dafs er sich mit seinem Xebcnnianne zum Wohle 
der Gesammtheit verständigt. 

Dennoch wollen wir den bisherigen Verlauf 
der Sache nicht tragisch nehmen. Bezüglich der 



Eisen- und Stahlindustrie sind wir überzeugt, 
dafs, bei der Widersinnigkeil und l'nhallbarkcit 
der Sondcrbcschlüsse, das Reiehsversichcrungs- 
aint, bezw. der Bundesrath auf die von dem Vor- 
stande der nordwestlichen Gruppe beantragte 
grofse Genossenschaft zurückkommen werde. 



Die Tliütigkeit des Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
Industrieller. 



Dein in der General-Versammlung des Ver- 
eins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller in 
Berlin am 20. Januar d. J. von dem Geschäfts- 
führer Herrn Dr. Kentzsch abgestaUelen Jahres- 
bericht über die Thäligkeit des Vereins ent- 
nehmen wir die folgenden interessanten Mit- 
theilungen: 

, Besondere Aufmerksamkeit blieb dem Eisen- 
ba h n t ari fwese n zugewendet, leider ohne dafs 
voiinennenswerthen Erfolgen berichtet werden kann. 
Wiederholt ist bei den zuständigen Behörden darauf 
verwiesen worden, dafs durch c r m ä f s i g t e T ar i fe 
für den Transport der Rohstoffe die 
deutsche Eisenindustrie sofort coneurreiufähiger 
auf dem internationalen Markte auftreten könnte 
und dafs die gegenwärtige ungünstige Lage eine 
baldigste Einführung erniedrigter Frachtsätze 
dringend wünschenswert erscheinen lasse. Ein- 
geführt wurden nach den ofl'u icllen Mitteilungen 
der Zollbehörden in der Zeit vom 1. Januar bis 
30. November 1884 240 840 I Roheisen, außer- 
dem 7077 l ausländisches Brucheisen und Eisen- 
abfälle, endlich 77 t Luppeneiseu, Rohschienen 
und lngots, in Summa ein Rolieiseninaterial von 
258 000 t. Für das ganze Jahr 1884 würde 
sieh unter der Voraussetzung normaler Einfuhr 
im December ein Quantum von ca. 280 000 t 
berechnen lassen. Hiervon werden wahrschein- 
lich ca. 180 000 t auf Giefsereiroheisen , der 
Rest von etwa 1 00 000 t auf Ressemerroheisen 
entfallen. Und doch könnten bei billigeren Eisen- 
bahnirachten diese 280 000 t sehr gut in Deutsch- 
land producirt werden. In diesem Fall würde 
diese Eisenmenge aufser ihrer eigenen Fracht 
das 4 — 5fache Quantum an Erzen, Kohlen, Koks 
und Kalksteinen erfordern und dadurch den 
Eisenbahnen ein ganz neues Traiisportquantum 
von über 1 000 000 t gewähren. Es bleib! 
dringend zu wünschen, dafs man höheren Orts 
sich dieser notwendigen Forderung der deutschen 
Eisenindustrie nicht länger verschliefst und durch 
baldigst zu gewährende hilligere Traiisportsätze 
für die Rohstoffe der Eisenindustrie, wie für die 



| Eisenhalhfabricale den ungünstigen Umstand aus- 
! gleichen hilft , dafs im Deutschen Reich zwar 
[ außerordentlich reiche Bodenschätze an Erzen, 
i Kohlen und Kalksteinen vorhanden sind, dafs 
aber in den meisten Fällen weile Wege zurück- 
zulegen sind, ehe diese Rohstoffe in der iudu- 
! striellen Werkstätte für ihre Veredlung sich ver- 
I einigt beisammen finden. 

Die Frage der Einführung einer II. Stück- 
gut k lasse, die weniger für den eigentlichen 
Hüttenbetrieb, dagegen für Eisengießerei und 
Maschinenbau eine aufserordentKche Rolle spielt, 
ist ihrer Lösung noch nicht näher gerückt, da 
die seitens der Königl. Eisenhahn-Directionen an- 
gestellten Erhebungen über das zu erwartende 
finanzielle Resultat noch nicht abgeschlossen 
sind. 

Die innerhalb der Eisenhahnlarifcomiuission 
j und des Ausschusses der Verkehrsinleressenteii an- 
geregte Frage über die Beseitigung des Fracht- 
J i. u sc h la g s f ü i s per rige G ü t er . überhaupt für 
i Beseitigung der Sperrigkeilstaxe, hat zwar den 
Verein beschäftigt, die Angelegenheit verlor 
! jedoch für unsere speciellen Bestrebungen prak- 
tische Bedeutung, nachdem die Geueralconfcreuz 
der deutschen Eisenbahnverwaltungen in der 
Sitzung vom *». December v. J. den Antrag der 
j Eisenbahntarifcoinmissiou und des Ausschusses 
der Verkehrsinleressenteii „Maschinen und Acker- 
geräte, zusammengesetzte, welche zum Theil. 
aber nicht überwiegend aus Metall bestehen, 
aus dein Verzeichnifs der sperrigen (iülcr zu 
streichen" sanctionirl hatte. — In derselben Sitzung 
wurden für Eiseuarlikcl und Maschinen 
die Speciallarife I und II (weniger sachlich, 
vielmehr in der Hauptsache nur redactionell) ab- 
j geändert , auch, das Verzeichnifs der 
1 Eisen- und Stahlvvaarcn, für welche die 
Fracht nach den Sätzen des Specialtarifs I zu 
berechnen ist, ergänzt. — Die Stellung uuil weitere 
Verfolgung von Anträgen über einzelne bestimmte 
provinzielle Fracht r e la l io nen blieb selbst - 
versländlich wiederum den Gruppen überlassen. 
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Posl- und Telegraphen wescn, ebenso 
die B i n ne n sc Ii i f f a h r t hüben innerhalb der 
Zeil, die seit der letzten General-Versammlung 
«am Mi. Mai 1884) verflossen ist. zu Verband- 
binden, wie zur Stellung von Antragen keine 
Veranlassung gegeben. 

Dagegen bat der Verein in bei reff der See- 
schiffahrt die Verhandlungen mit den Schiffs- 
werften, der deutschen Rhederei, den Schiffs- 
elassifieations- und Seelransporlversieherungs- 
Gcscllschaften in bezug auf »las zum Schiffbau 
verwendete Eisen- und Stahlnialerial fortgesetzt . 
Ist auch zur Zeit für unsere Vorschläge noch 
der Widerstand des Englischen Lloyd und der 
Nuske Verilas in Ghrisliania zu überwinden . so 
halten unsere Arbeiten bis jetzt schon den einen 
sehr wichtigen Erfolg gehabt, dafs bei dem Bau 
von Seeschiffen deutsches Fabrical seiner mehr 
und mehr anerkannten Qualität wegen größere 
Iieaehtung findet. 

Besondere Aufmerksamkeit hat der Verein 
der Subvention der Dampferlinien nach Ost- 
asien. Australien und Afrika zugewendet. Wir er- 
blicken darin einen neuen dankbar aufzunehmenden 
beweis von der fortdauernden Fürsorge der Hohen 
Heii-bsregicrung für das Gedeihen von Handel 
und Industrie und versprechen uns von dieser in 
Aussicht genommenen Unterstützung der deutschen 
llhedcrci nicht nur die wohllhäligstcn Erfolge für 
«he Ausbreitung des deutschen Exports nach den 
Ländern des fernen Ostens, sondern auch einen 
sehr wirksamen Einllufs auf den Schiffbau , wie 
auf die inländische Eisenindustrie. Nach unserer 
Auffassung wird indessen für die Rentabilität der 
deutschen Schiffahrtslinien unbedingt nölhig sein, 
dafs nicht alte, wenn auch sonst bewährte Schiffe 
eingestellt, sondern dafs diese Linien von neuen, 
sorgfältig gebauten Schiffen aus gutem Material 
und mit Maschinen neuester Goiislrnctiyu be- 
fahren werden, damit die Goncurrenz mit den 
schon bestehenden englischen und französischen 
Linien um su erfolgreicher aufgenommen werden 
kann. Da diese Linien von Reichs wegen unter- 
stützt werden sollen, so erscheint uns das Er- 
suchen berechtigt, dafs die herzustellenden Schiffe 
auf deutschen Schiffswerften aus deutschem Eisen- 
niaterial gebaut werden, und zwar nicht blofs. 
um die augenblicklich wenig beschäftigte inlän- 
dische Schiffbauinduslrie zu unterstützen, sondern 
auch um bei dieser Gelegenheil die Leistungs- 
fähigkeit der deutschen Eisenindustrie in der Her- 
stellung eines vorzüglichen Schiffhaumalei ials, 
sowie auch der deutschen Werften im Ran von 
transatlantischen Schiffen dem Auslände vorzu- 
führen. In diesem Sinne ist der Verein bereits 
im Mai v. J., noch ehe die Vorlage an den da- 
maligen Reichstag gelangte, vorstellig geworden. 

Durch den Handelsvertrag mit Griec heu- 
land. dessen Genehmigung durch den Reichstag 
kaum zu bezweifeln isl, sind die seitens unseres 



j Vereins geäußerten Wünsche und Anträge in den 
wichtigsten Punkten erfüllt worden. Zollfrei werden 
nach Griechenland von Deutschland aus exportirt 
werden u. A.: Eisenbahnschienen und das dazu 
gehörige Eisenbahnmatrrial , eiserne Brücken, 
Stahl. Blech, Draht, Maschinen für landwirlh- 
schaltliche und gewerbliche Zwecke; ermäßigt 
werden die Zollsätze u. A. für: Waaren aus 
j Schmiedeeisen und Weißblech, Näh- und Strick- 
; nadeln. — Leider werden derartige erfreuliche 
i Aussichten für steigenden Export durch die 
trüben Erfahrungen beeinträchtigt, die wir mit 
Rufsland und dessen abermaligen Zollerhöbungeii 
zu machen gehabt haben. Alle unsere Bemü- 
hungen sind hier erlolglos gewesen und mehren 
sich seitdem auch im Verein die Stimmen der- 
I jenigen, welche die Ansicht vertreten, dafs der 
russischen Zollprohibitions-Politik nur mit Kampf- 
zöllen auf russische Ausfuhrartikel wirksam ent- 
gegengetreten werden könne. 

Für den Handelsverkehr zwischen Deutsch- 
land und Italien, insoweit zunächst der Eisen- 
bahnverkehr in Frage kommt, verspricht die von 
den deutschen Bahnverwaltungen in Mailand er- 
richtete V e r k e h r s - 1 n s p e c t i o n sich recht nützlich 
zu machen und hat über deutsche Ausfuhrob- 
jccle in Eisen und Stahl, namentlich über In- 
gols, Blooms, Bidets, sodann über Draht und 
die bei der Verzollung zu beachtenden Vor- 
schriften schon ein lebhafter Schriftenaustausch 
zwischen der Mailänder Verkehrs-Inspection und 
unserin Vereine stattgefunden. 

Das Musterbuch für Eisen bauten, 
mit dessen Bearbeitung seitens der Gommission 
(der Herren Lueg, Richter, Seebohin, 
j Hoppe, Brauns und Sc h link) unser Mit- 
I glied Herr Ingen. Scharowsky beauftragt wurde, 
isl inzwischen weiter gefördert worden und werden 
die ersten Lieferungen demnächst erscheinen. 
Der Abscblufs des vierten und letzten Bandes 
. vom Adrcfsbuch deutscher Exportfirmen 
hat, ohne dafs die Redaclion dies zu ändern ver- 
mochte, eine sehr unliebsame Verzögerung er- 
' litten, doch soll das Werk nunmehr im März, 
spätestens April d. J. fertig vorliegen. 

Nachdem die Arbeiten des Vereins über die 
neu zu erric htenden, bezw. nach dem Gesetz ab- 
zuändernden Krankenkassen zum Abscblufs ge- 
langt waren, nahm das Gesetz vom G.Juli 1 SS I- 
über die Unfallversicherung und die Bildung der 
1 Berufsgcnossenschaflen die Thätigkeit des Vereins 
i Monate hindurch nahezu ausschließlich in Au- 
. spruch. 

Inzwischen sind an den Reichstag Vorlagen 
gelangt, nach denen das L nfa 1 1 versic Ii e- 
! rung sge >elz auch aufdie Tra nsportgeweibe 
I und die L a n d w i r t h s c h a fl ausgedehnt werden 
j soll. In Gemeinschaft mit dem Geulralvcrb.uid 
deutscher Industrieller hal der Verein hierüber seine 
Befriedigung ausgesprochen, isl aber auf'eine Dc- 
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tailberalhung dieser Gesetzentwürfe nicht einge- 
gangen, hat vielmehr dieselbe den unmittelbar 
davon berührten Interessen überlassen zu sollen 
geglaubt. 

Die Arbeilen über die auszuführenden Proben, 
um die Qualität des Eiscnhuhmnalcrials (Schienen, 
Achsen, Bäder etc.) zu untersuchen bez. zu prüfen 
(Qu a 1 i t älsbest i m m u n ge n) sind vom Mini- 
sterium der öffentlichen Arbeiten unter Bei hei - 
lignng unserer Delegirten, der Herren Brauns- 
Dortmund und M i n ssen-Essen, fortgesetzt worden, 
jedoch bei der Notwendigkeit, viele L'ntersu- 
' Illingen an gehrauehtem bewährten und nicht 
bewahrten Material anzustellen, zum Abschluß 
noch nicht gelangt. 

Auch in dein letzten Jahre hat der Verein 
manche der größeren, die gesauimte Industrie 
berührende Tagesfragen mit und unter der Führung 
des Centraiverbandes deutscher lndu- 
st rieller berathen. Beschäftigte sieh die Sitzung am 
4. Oc tober 1884 in Frankfurt a. M. nahezu aus- 
schließlich mit «1er Unfall vor sie her ung und 
d erBildung de rBerufsgenossenscharten, 
so gelangten um 25. Januar innerhalb des Aus- 
schusses des Centralverbaudes unter Mitbetheiligung 
unserer Delegirten der 0 e s c ha ft ss t eu er- E n I- 
wurf (Antrag Wedell-Malchow), die Anträge des 
Centrums, der Conservaliven und des Abg. Lohren 
betr. das A r b ei t ersi h u t z g es et z zur Erör- 
terung. Die gefafsten Beschlüsse lauten : 

I. Die Geschäft ss teuer betreffend : 
„ 1 . Der von dem Herrn von Wedell-Mah how vor- 
gelegte Gesetzentwurf ist wegen der procen- 
tualen Besteuerung aller Umsätze und wegen 
der in Vorschlag gebrachten Control- und 
Strafbestimmungen völlig unannehmbar. 
2. Trotz der principiellen Bedenken, welche gegen 
eine Besteuerung der einzelnen Acte der ge- 
schäftlichen Thätigkeit zu erheben sind, wird 
die deutsche Industrie gegen solche Vorschläge 
sich nicht ablehnend verhalten können, welche 
vorbehaltlich bestimmter Befreiungen, nament- 
lich für Fabricate und Warenverkehr, durch 
eine angemessene Besteuerung des geschäft- 
lichen Umsatzes einen finanziellen Ertrag für 
das Deutsche Reich zu erzielen geeignet sind, 
und damit die unabweisliche Deform des Ge- 
setzes vom 1. Juli 1881 über die Erhebung 
von Reichsstempclabgaben verbinden. 
0. Eine derartige Steuer ist für den Handelsstand 
jedoch nur dann annehmbar, wenn dieselbe 
einfach und klar bemessen und nicht mit in- 
quisitorischen Controlmafsregcln verbunden ist, 
dabei ist der Rechtsweg in vollem Umfang für 
zulässig zu erklären. 
4. Vor endgültiger Feststellung eine.-? nach diesen 
Grundsätzen auszuarbeitenden Gesetzes sind 
Sachverständige aus den verschiedenen Kreisen 
lies Handels und der Industrie gutachtlich über 
die einzelnen Bestimmungen zu hören.* 



II. Den Arbeiterschutz betreffend: 
.Die deutsche Industrie hat stets ihre Bereit- 
willigkeit bewiesen, das Loos ihrer Arbeiter 
l)esscr zu gestalten, und zu diesem Zwecke 
ohne Widerstreben schwere Lasten auf sich ge- 
nommen und wird auch in Zukunft nach Kräften 
hierzu bereit sein. Es mufs aber gleichmäßig dein 
Interesse der Arbeitgeber wie Arbeiter zum 
Schaden gereichen, wenn unaufhörlich gesetz- 
geberische Versuche im Reichslage unter- 
nommen werden, ohne genügende Vorbereitung 
und ohne dafs die grofse Mannigfaltigkeit und 
Verschiedenarligkeit der thatsächlichen Ver- 
hältnisse hierbei berücksichtigt sind und ohne 
dafs den Betheiligten zuvor Gelegenheit gegeben 
worden ist, mit ihren aus der Erfahrung ge- 
schöpften Ansichten und Wünschen gehört zu 
werden. 

Angesichts der dem Reichstage gegenwärtig 
vorliegenden Anträge auf Ausdehnung des Ar- 
beiterschutzes erklärt daher der Ausschufs de* 
Centralverbaudes deutscher Industrieller es für 
unumgänglich nothwendig, dafs, ehe die Ge- 
setzgebung auf diesem Gebiete weiter in An- 
spruch genommen wird, eingehende Erhebungen 
darüber angestellt werden, ob und inwieweit 
zu einem gesetzgeberischen Vorgehen ein prak- 
tisches Bedürfuifs vorliegt, ob die Concurrenz- 
fahigkeit der deutschen Industrie auf dein 
Weltmärkte hierdurch beeinträchtigt und ob 
nicht das wohlverstandene Interesse der Ar- 
beiter selbst geschädigt werde. 

Hierbei erscheint es insbesondere wünschen«- 
werth, auch Arbeiter, welche für Fa- 
milienangehörige zu sorgen haben, 
gut ach tl ich zu hören. 

Ferner erklärt sich der Ausschufs des Cen- 
tralverbaudes deutscher Industrieller, in Er- 
wägung, dafs Mißbrauche, die vereinzelt vor- 
kommen mögen, in anderer Weise leicht beseitigt 
werden können, schon jetzt gegen die gene- 
relle Begrenzung der Arbeitszeit erwachsener 
männlicher Arbeiter.* 
Andere Tagesfragen sind noch in Vorberci- 
j tung; theils sind Connnissiouen mit de/en Vor- 
untersuchung beauftragt, theils sind die Arbeiten 
der Gruppen noch nicht soweit gediehen , um 
eine endgültige Entscheidung des Hauptvor- 
standes herbeiführen zu können. Zu solchen 
schwebenden Fragen gehören u. a. die Be- 
stimmungen über die Prüfungen der Dampf- 
kessel, die Zuweisung technischer Sachverstän- 
diger zu unseren auswärtigen Gesandtschaften, die 
Puhlicalion der Consularberichte, Mitlheilnngeu 
der Consulate ülM?r die Creditfähigkeil ausländischer 
Firmen, ev. im Anschluß an ein oder einige der 
größten und besten deutschen Creditnachweis« • 
bnreaus, wobei für uns naheliegen dürfte, in 
erster Linie an das Bureau des Herrn W. Schim- 
luelpf.-ng in Berlin zu .lenken, mit dein unser 



Digitized by Google 



Märe 1885. 



.STAHL UND EISEN* 



Nr. 3. 



157 



Verein seit nunmehr J) Jahren in eine von den 
Mitgliedern viel und anscheinend mit grofsem 
Erfolg benutzte Verbindung bezw. Vereinbarung 
eingetreten ist. 

Auch der Sammlung statistischen Materials 
hat der Verein fortgesetzte Aufmerksamkeit zu- 
gewendet, und sind die monatlichen Lieferungen 
i'i her die Production des Roheisens, unsere 
Zusammenstellungen Ober Ein- und Ausfuhr 
nicht blofs im Deutschen Reich , sondern in 
(•rofsbritannien, Frankreich, Oesterreich, Belgien 
etc., die statistischen Arbeiten über KranJcen- 
kassenwesen und Unfallversicherung, 
über die Zahl und Löhne der in der Eisen- 
industrie und dem Maschinenbau beschäftigten 
Arbeitskräfte, über Bilanzen der Actien- 
gesellschaften, über Preise etc. fortgesetzt worden. 

Dem Verein ist oft der Vorwurf gemacht, 



dafs er Interessen vertrete. Gerade dies und 
nichts Anderes will der Verein, doch ist er stets 
streng darauf bedacht gewesen , dafs seine Be- 
strebungen berechtigt und ohne Schädigung des 
Gemeinwohls zu erreichen waren. 

Durch festes Zusammenhalten in der Wah- 
rimg solcher berechtigter gemeinsamer Interessen 
erreichen die dem Verein angehörenden Werke 
auf Grund allseilig erwogener Beschlüsse und 
Aibeilen zwar langsam aber sicher die grofsen 
Ziele, welche vor nunmehr elf Jahren zur Bil- 
dung des Verbandes Veranlassung gegeben haben. 
Manche Aufgaben harren noch ihrer Lösung. 
Berechtigte Ziele werden indessen stets erreicht, 
sobald ernste und tliätige Männer vereinigt das 
Gute und Rechte erstreben und dafür die rich- 
tigen Wege einschlagen!* 



Repertorium von Patenten und Patent -Angelegenheiten. 



Nr. 30 209 vom 22. Juni 1884. 

Sidney Gilchrist Thomas in El Biar. Algier. 

Verfahren zur Darstellung ron Alkalisilicaten, Alkuli- 
ettrbonaten, Salzsäure und Chlor. 

In einem erhitzten Converter wird eine gewisse 
Menge Chlornatrium oder Chlorkaliuni in Forin von 
*larkgeprefsten Blöcken oder Cylindcrn , welchem 
Kisen- oder Manganoxyd oder Magnesia oder Kalk 
und Chlorcalcium als Bindemittel zugegeben ist. ein- 
gebracht. Um eine zu schnelle Verflüchtigung der 
Chloride zu verhindern, können dieselben auch mit 
einer Gufseisenplatte bedeckt werden. Hierauf wird 
geschmolzenes siliciumreichcs (am besten Ober 4p Ct. 
Silicium enthaltendes) und möglichst kohlenslofTarnies 
Roheisen eingelassen und durch Düsen heifse Luft 
und auch mindestens 300" erhitzter Dampf einge- 
tdasen. Mit Hülfe dieser Gebläse wird auch noch der 
Hest der Chloride in den Converter eingeführt. Bei 
Beendigung des Processes, welche an dem lebhaften 
Verbrennen des Kohlenstoffes mit Hülfe des Spcctro- 
skopes erkannt wird, findet sich das Alkalisilicat mit 
etwas Eisenoxyd vermischt in der abgelassenen 
Schlacke. Au* dieser kann dasselbe entweder durch 
Auslaugen als solches gewonnen oder es kann auf 
Carbonal verarbeitet werden. 



Nr. 29547 vom 7. Februar 1884. 

Fonderie de Xickel et Metaux Blaues in 
Paris. 

Irrfuhren zur direeten Geicinnung ron schmiedbarem 
h'e.rmdckrl und Ferrokolxtlt aus den Itohsteinen den 
Sickels und Kol>alt*. 

I»ie Rolisteine von Nickel und Kobalt bezw. die 
Scliiiiebproibii'te von Nickelkobalt mit Chromerzeu 
w. nh-ii in einem Tiegel oder Ofen mit Eisoiicyanfir 
o»I.t Ferrorvaiikalium um! einem Maiiganoxvd (/.. II. 



Mangansuperoxyd) zusammengeschmolzen. Vor dem 
Abstich wird dann, um die Homogenität und Dich- 
tigkeit der Legirung noch zu erhöhen, eine kleine 
Quantität Aluminium hinzugefügt. 



Nr. 30254 vom 8. März 1884. 
(Zusatz-Patent zu Nr. 24633 vom 15. Februar 1883.) 

Friedrich Albert Heineckcu in Eher bei 
Düsseldorf. 

Neuerung in dem unter S'r. 24 633 jmtentirten Ver- 
fuhren zur Entzinnung und Entsinkung ron Metall- 
abfüllen in hermetisch rernchliefsbaren Apparaten. 

Cm die Gewinnung von Ammoniak beim Eut- 
ziniumgsprocefs zu ermöglichen, wird als Oxydations- 
mittel in den hermetisch verscldiefsbarcn Apparaten 
(vgl. Patent 24 033) Salpeter angewendet, welcher bei 
seiner Einwirkimg auf Zinn Sauerstoff ahgieht und 
dabei in Aetzkali und Ammoniak zerfallt. Der Pro- 
cefs geht nach folgender Gleichung vor sich: 
4 Sn + 6 Na OH + 2 Na NOi = 4 Nat Sn Ot + 2 NM». 

Sind die zu enlzinuenden Producte Weifsblech- 
al>fälle, so müssen dieselben aufser mit alkalischen 
Laugen noch mit Chlorid- oder Säure - Lösungen be- 
handelt werden, um das Zinn vollständig zu entfernen. 



Nr. 30295 vom 26. Juni 1884. 

Alexander Dick in London. 

Verfuhren zur Darstellung ron Mangankupfer. 

Silii-iumhalliges Fcrromangaii wird mit reinem 
Kupier in einem Tiegel oder Ofen zusammenge- 
schmolzen und in dem Falle, ilal's das Ferromangmi 
nicht die ausreichende (Quantität Silicium enthalt, eine 
Quantität Silicium in Verbindung mit Fi<en («diiirtcs 
Spiegeleiseu) oder auch in Verbindung mit anderen 
Metallen zuge.-et/t. 
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Beim Ausgufs des geschmolzenen Gemisches in 
Formen zeigt sich das gebildete Mangankupfer von 
dem das Silirium und 
auch etwas Mangan ent- 
haltenden Eisen in einer 
Schicht geschieden. 




dann das Gasgemisch durch den Vorherd h und einen 
besonderen Nebenherd zum Schmelzen von Stahl und 
Schmieileisen. 



No. 29 539 vom 
9. Mai 1XH4. 
F. A. Herbei tz in 
Köln. 

Schmelzofen mit 
Ihimpfttrahl. 

An diesem Schmelz- 
ölen ist der Herd // 
mittelst der Zahnstange 
; und der Führungs- 
stiieke P unter dem 
Schachte S auf und ab- 
leitbar gemacht, so dals 
die Flantschen f eine 
nach Erfordernifs grft- 
fsere oder kleinere 
ringförmige Lufteinstro- 
mungsöfTnung o bilden. 



No. 29584 vom 28. Derember 
Heinrich Krigar in Hannover. 
Eiten.vchmehofen. 

Die Neuerung 
besteht in der 
Anbringung der 

Durchflufsöff- 
nnng g für das in 
f geschmolzene 
Eisen unterhalb 
des Niveaus der 
außerhalb dieser 
OelTnung g lie- 
genden Brüstung 
des Schmelzher- 
des f und in dem 
gleichzeitigen Ab- 
saugen der Gicht- 
gase aus b durch 
Bohr k mittelst 
eines bei / ange- 
brachten Exhaus- 
lors. Letzterer 
saugt auch durch 
die beffnungeu m 
Luft au, welche 
sich mitdenGasen 
mischt, und treibt 




Hr. 29779 vom U. Mai 1**4. 
Samuel Fox iu Deepcar bei Sheffield, England. 
Vorrichtungen ?u,n Aunglilheu ton Drähten. 




Dieser Drahtglühapparat besieht ans zwei Kammern 
/>' //•'. Die aus der Feuerkamiuer entweichenden 
Verbrennungsproducte steigen in />' empor und fallen 
in />- herab. Jede der Kammern />' lf enthüll 
mehrere verticale Ausglühcylinder .V. von denen 
jeder auf einer Drehscheibe r' steht, die durch ein 
unten angebrachtes Vorgelege in Dotation versetzt 
wird. Innerhalb der Cy linder M befinden sich die 
herausnehmbaren Gylinder .V. welche als Gassetteii 
dienen und iu welche die auszuglühenden DrahLspuleu 
eingelegt werden. 
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Statistische Mitlheilurigen des Vereins deutscher Eben- und Stahlindiislrieüer. 

Production der deutschen Hochofenwerke. 





Gruppen-Bezirk. 


Monat J 

Werke. 


anuar 1886 

Production. 


F mittel - 
Kolielaou. 


(Rheinland, Westfalen.) 

(Schlesien.) 

(Sachsen, Thüringen.) 
Xorddeti fache Gruppe ...... 

(Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.) 

(Bayern, Württemberg, Luxemburg. 
Hessen, Nassau.) 

flild westdeutsche Grupjw 

(Saarbezirk, Lothringen.) 

Puddel- Roheisen Summa . 
(im December 1884 


33 
12 

1 

i 
l 

11 

8 


60 876 
30 919 
11 

'> IAA 

& 404 

a 

41366 
47 309 


«6 
06 


182 945 
168 593) 




Xurdwcrtliche Gruppe 

Spiegeleisen Summa . 
(im December 1884 


13 
1 


9 429 
1050 


14 

13 


10 479 
10 069) 


BoitNcmor - 
Rolicicüon. 


Nordure*tlich* Grupjt« 

Bessemer- Roheisen Summa . 

(im December 1884 


13 
1 
1 
1 


36 409 
1420 
1925 
2 040 


16 
15 


41 794 

36 32'.)) 


Thomaa* 
Roheisen. 


Xordwestliche Gruppe . . . . • 

Sildice»tdeutsche Gruppe .... 

Thomas-Roheisen Summa 

(im December 1884 | 


7 
2 
1 

2 
3 


20 556 
860 
6 860 
6 600 
8 716 . 


15 
14 


43 592 
40 7301 


CSIolwerel* 
Rohelm'u 

und 

GuIVwunron 
I. Schmelzung. 


Mitteldeutsche Gruppe 

Süittrcitttlruttirhe Gruppe 

Giefserei- Roheisen Summa . 

(im Deeember 1NS4 


10 
9 
2 
1 

11 
3 


10 241 

1 295 
2 

1 098 

1J tO-i 

5 700 


36 
35 


38 091 
.57 09 1 1 


Zusammenstellung. 

Thomas -Roheisen 

Summa . 

Production der Werke, welche Fragebogen 
nidit beantwortet haben, nach Schätzung 

I'roduction itn Januar 1885 


182 945 
10 479 
41 794 
43 592 
38 091 


316 901 
2 900 


319 HOl 
280 062 
295 618 
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Production, Ein- und Ausfuhr von Roheisen im Deutschen Reich (einschl. 

Luxemburg) in 1884. 

Statistische Mitlhi-ilungcn des Vereins deutscher Eisen- und SlahlindushieUcr. 

Tonnen a 1000 Kilo. 



(Production nach der Statistik de* Vereins; Ein und Ausfuhr nach den Veröffentlichungen des Kaiserl. 

Statistischen Amtes.) 





Pr... 

rro- 
duclion.* 


Einfuhr. 


Ausfuhr. 


Mohr. 

oienr- 
F.infuhr. 


.«ein 

Ausfuhr. 




Roheisen. 


Bruch- u. 
Alteisen. 


Summe. 


Roheisen. 


Bruch- u. 
Alteisen. 


Summe. 






















Jnnuar . . . 


280 062 


26 932 


621 


27 553 


13 749 


3 724 


17 473 


10 080 


— 


Februar . . 


273 375 


7 605 


434 


8 039 


18 042 


3 882 


21924 




13 885 


März . . . 


304 900 


14 784 


663 


15 447 


23 372 


4 482 


27 854 




12 407 


April . . . 


305 628 


24910 


777 


25 687 


! 17 812 


3 799 


21 611 


4 076 




Mai. . . . 


806 818 


i 20 926 


710 


21 636 


21 622 


4 245 


25 867 




4 231 


Juni . . . 


303 436 


j 27 440 


786 


28 226 


20 991 


3 810 


24 801 


3 425 




Juli .... 


303 518 


29 944 


742 


30 686 


18 588 


4109 


22 697 


7 989 




August . . . 


306 886 


23 907 


358 


24 265 


14 910 


3 538 


18 448 


5 817 




September 


294 330 


19 554 


515 


20 069 


16 298 


4 207 


20 505 




436 


October . . 


303 893 


29 521 


683 


30 204 


19 867 


2 787 


22 654 


7 550 




Xovenibcr 


293 691 


24 433 


789 


25 222 


21 336 


3 353 


24 689 


533 




December . 


295 618 


14 655 


593 


15 248 


. 23 420 


1773 


25 193 




9 945 


in 1884 


3 572155, 


204 611 


7 671 


272 282 


; 230 007 


43 709 


273 716 


39 470 


40 904 



Mehrausfuhr 1484. 



Unter der Voraussetzung, dafs die Bestände an Roheisen auf den Hochofenwerken (Ende 1884: 
144 813, Ende 1883: 181 174 Tonnen) und die ganz unbekannten Vonäthc an Roh- und Alteisen 
auf den Hüttenwerken in den einzelnen Jahren nicht zu grofse Differenzen aufzuweisen hätten, 
würde sich aus den Ziffern der Production, der Ein- und der Ausfuhr der Verbrauch von 
Roh- bez. Bruch- und Alteisen in Deutschland berechnen lassen zu: 



in 1884 . 
, 1883 . 
, 1882 . 
, 1881 . 
. 1880 . 



Production 

To. 3 572155 
„ 3 380 788 
, 3 170957 
. 2914009 
, 2 729 038 



Mehridnfuhr 



+ 

+ 
+ 
+ 



0 
0 

44 754 
0 
0 



— 1434 

— 35 895 

0 

- 62 324 

- 49613 



Verbrauch 
3570721 
3344803 
3215711 
2851685 
2670425 



Zuverlässiger ist die Methode, aus den Eisen- und Stahlfabricaten (Stabcis.cn, Schienen, Bleche, 
Platten, Draht etc., Gufswaarcn u. A.) mit den entsprechenden Aufschlägen für Abbrand etc. den 
Verbrauch an Roheisen zu berechnen: dieser Nachweis kann jedoch für 1884 erst nach Erscheinen 
der officiellcn Monlanstatistik (Anfang December 1885) beigeht acht werden. 



• An m. Es wird gebeten, vorige Nummer gefälligst zu vergleichen. 
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Die Resultate der schwedischen Montanindustrie im Jahre 1883. 



Das schwedische Handels-Collegium veröffentlichte 
seine , wie gewöhnlich in die Form eines Berichtes 
an den König gekleidete Montau-Statistik Tür das 
Jahr 1883. Im Rückblick auf das letzte Luslrum 
(1879-1883) zeigt sich, soweit die Resultate der 



schwedischen Montan-lndustrie im Gegenstandsjahre 
in Beziehung zu Stahl und Ejscn stehen, überall ein 
stetiger, nicht unerheblicher Fortschritt; die Förde- 
rung bezw. Production belief sich 



in den Jahren: 


1879 


1880 


1881 


1882 


1883 


auf 


Ctr. 


Ctr. 


Ctr. 


Ctr. 


Ctr. 


an Eisenerzen, Berg. . . 


15 115 184,0 


18 117 555.6 


19 312 723,5 


20 961 327,0 


20 743 073,7 


an See- und Moorcrzcn . 


67 151,3 


122 562.2 


122 318.8 


43 447,2 


79 639,3 


Roheisen 


7 914 074.0 


9435 541.8 


10116 832,5 


9 261 000.6 


9 785 433.1 


Gufswaaren 1. Schmelzung 


144 420,0 


108 931.0 


126 690,4 


124 255,3 


206 947,7 


2. . 


254 754.9 


297 440.6 


324 674.8 


352 944,3 


378 754.0 




4 907 470,0 


5 157 526,0 


5 827 355,0 


6 103 895.0 


(»018 997.0 


Stahl 


672 390,0 


924 072,0 


1 228 651,0 


1 463 120.0 


1 635 104,0 


Eisen- u. Stahlfabricaten . 


«51 778,7 


764 772,5 


«93112.9 


1 021 210.6 


1 035 318,12 


Steinkohlen, Kubikfufs 


4 884 180 


4 817 759 


5 G33 394 


6 842 998 


7 304 801 


(Ein Centn 


er schwed. = 42, 


»0 758 kg. ein 


Kubikfufs schwed. 


= 0,02 617 m a ). 





Von 596 vorhandenen Eisenerzgruben standen 
im Jahre 1883 nur 449 in wirklicher Förderung, 
l'nter sämmtlicben .Statthallereien Schwedens sind 
daran zwöir an der Förderung von Eisen-Bergerzen 
und drei an der Gewinnung von Sumpf- und Moor- 
erzen beteiligt, unter den ersteren die Statthalterei 
Oerebro mit 5 479824 Ctr., Kopparherg mit 5 391 125 
und Vestmanland mit 4554486 Cti . ; als Einzelrevier 
ragt durch seine riesige Förderung von 3 675 798 Ctr. 
«las Kirchspiel Norberg hervor, bedeutend ist auch 
die Förderung im Kirchspiel Grangärde (die Granges- 
bernfelder) mit 1740279 Ctr. 

Die productivslen Eisenerzfelder sind : das Risbergs- 
feld (Vestmanland: Norberg) mit 4 Gruben und 
987 994 Ctr.. das Klackbergsfeld (ebendaselbst) mit 
5 Gruben und 825480 Ctr., das Dannemorafeld 
(Cpsala, Dannernora) mit lO.Gruben und 935 520 Ctr., 
das Stripafcld (Oerebro, Linde) mit 3 Gruben uml 
CO000Ö Ctr. und das Daikarlsberiffeld (Oerebro Nora) 
mit 5 Gruben und 534 375 Ctr. Förderung. 

Norrbottens immense Erzablagerung. Gellivara etc., 
deren Neuverleihung vor Kurzem stattgefunden, lieferte 
im Gegenstandsjahre nur 1200 Ctr. 

Hochöfen waren im Betriebe 191 mit zusammen 
41 228 Blasetagen gegen im Jahre vorher 185 mit 
zusammen 40 157 Tagen. Von diesen Oefen stehen 
in 5 Statthaltereien allein 155 und zwar : 50 in Oerebro, 
41 in Kopparberg, 25 in Vermland, 22 in Gcfleborg 
und 17 in Vestmanland, deren gesamrnte Roheisen- 
produetion in derselben Reihenfolge betrug: 2 383648, 
2 271 777, 1440829, 1342 640 und 980404 Ctr.; alle 
übrigen an der Roheisenproduclion betheiligten Statt- 
halterschaften besitzen weniger als 10 Hochöfen. 

Die durchschnittliche Tagesproductioii eines schwe- 
dischen Hochofens berechnet sich auf 241,15 Ctr. 
und ist gegen das Jahr vorher um 7,44 Ctr. gewachsen. 
Die Maximalproduction lieferte das zu Domnarfvet arn 
Dulelfven (Kopparberg) gelegene Werk der grolsen 
Faluner Gewerkschaft mit 825 441,0 Ctr. aus drei 
Hochöfen bei einer durchschnittlichen Production pro 
Ofen und Tag von 354,5 Ctr. Die geringste Production 
fiel mit einer Tagesproductioii von 233,20 Ctr. bei 
.•inem Ofen in der Stalthalterei Oerebro, der im 
ganzen 2332.13 Ctr. lieferte. 

Die Production an Gufswaaren 2. Schmelzung 
ist an keinem Orte sehr bedeutend; nur die Gicfse- 
re> ien Nafvequarn, Husquarna und die zu Arboga und 
Cöteborg erzeugten mehr als 20 000 Ctr., ohne aber 
20 000 Ctr. zu erreichen. 



In der Darstellung von Stangeneisen ist gegen 
das Vorjahr ein kleine Verminderung um 84898 Ctr. 
eingetreten. Ihr dienten auf 250 verschiedenen 
Etablissements 766 Scliinelzherde bezw. Oefen: im 
ganzen schwedischen Reiche scheinen nur 4 Puddel- 
öfen, davon 3 in Oestergötland i.Motalai und 1 in 
Calmar vorhanden bezw. im Betriebe gewesen zu sein. 
Die gröfste Production an Stangcneisen lieferte, wie 
«in Roheisen, das Werk zu Domnarfvet mit 307 27 1 .80tr.; 
ihm folgen die Uddcholinswerkc mit 252393,7, die 
Hütte zu Sandviken mit 187 034, die zu Bofors mit 
18445K,9 und die zu Motala mit 165 718,4 Ctr. Die 
stärksten Fortschritte hat während des letzten Fünf- 
jahr-AbschnittesMie schwedische S t a hl production 
gemacht: dieselbe bestand 18X3 ans 1196 906,9 Ctr. 
Bessemerstahl, 395228.1 Ctr. Martinstahl, 102,3 Ctr. 
(..erbstahl, 13743.1 Ctr. Rrennstahl, 6843,8 Ctr. Guß- 
stahl, 4300 Ctr. PuddeUtabl und 223.2 Ctr. Blasenstahl. 
Au der Erzeugung des Bessemerstahls partieipirten 
15 Hütten, die in 5 Statthaltereien vertheilt sind: am 
prnduetivsten waren die Bessemerwerke zu Sandviken 
mit 211 153,1 Ctr., zu Bangbro mit 146 073,9 Ctr., zu 
Avesta mit 107 192,0 Ctr. und zu Nykroppa mit 
101432,8 Ctr. 

Unter den Eisen- und Stahlfabricaten wiegt 
am schwersten die Blechproduction mit 410263.4 Ctr.: 
unter dem hierfür üblichen Collectivtitel ^Maiiufacte 14 
sind noch aufgenommen 192*26,8 Ctr. Nägel, 111 637,* 
Ctr. (Jeräthe. 73337,2 Ctr. Feineisen, 1^ 014,7 Ctr. 
Draht, 3707,8 Ctr. Federstahl, 9535,0 Ctr. Eisenbahn- 
schienen, 40.5 Ctr. Drahtgewehe, 41 753,1 Ctr. Faeon- 
eisen, 136.x Ctr. Tyres und 3108,8 Ctr. galvanisirte 
Blechgesehirre. 

An Betricbsmaschincn standen unter 
Dninpf: hei den ({ruhen 116, hei den Hochöfen 16, 
hei den Stabeisen- und Maiiufacturwerken 4*; neben 
diesen fanden directe Beschäftigung bei den Eisen- 
gruben 6219, bei den Hochöfen 4441, bei den Stah- 
eisenwerken 7479, bei den Eisengießereien und Mami- 
factiirwerken 5574 und sonst nicht speeificirt noch 
2362 Arbeiter. 

Der Export Schwedens an Eisen und Stahl stellte 
sich in den Jahren 1**4 und 1**3 folgendermaßen : 
StaiifreneiM n ... 40 301 875 kg 45 575 «55 kg 

Luppen 4 131 131 ,. 3 717 245 _ 

Nägel 1 027 «66 - *2 <K)6 .. 

Roheisen .... 15451 671 - 150755*4 ., 
Sonstiges Eisen . . 52 593 393 „ 17 321 773 ,. 
Stahl 3 **5 563 r 5 307 106 . 

4 
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Nach den Bestimmungsländern getrennt wurden 
davon exportirt: 

88 300 208 kg nach England 

7 1 62 05»9 , , Hainburg 

6 922 734 . » Dänemark 

5 559 785 . . Belgien 

5 12« 779 , . Nordamerika 

4 961 101 . . Frankreich 

1 772 »45 „ , Preufsen 

1 608 645 . , Niederlanden 

806 277 „ , Portugal 

291261 . . Kufsland 

100 91« . . Lübeck 



89 019 
60 «90 
35 485 
33 100 
30 625 
27 058 



kg narh 



Italien 

Australien 

Bremen 

Norwegen 

Spanien 

Aegypten 



Ein ansehnlicher Theil des Exportes nach England 
und Dänemark ging von da nach Amerika weiter, 
ebenso ist der überwiegende Theil des nach Belgien 
registrirten Exportes, dieses Land nur transitirend. 
nach Frankreich und Deutschland weiter gegangen. 

Dr. L. 



Berichte Uber Versammlungen verwandter Vereine. 



Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin. 



Sltzunif 

am 13. Januar 1885. 
Herr Eisen bah n - Bau inspector (Haus 
spricht über den Eisenbahn-Oberbau in 
England und Frankreich. Die englischen Eisen- 
bahnen haben fast ausnahmslos Oberbau auf hölzernen 
Querschwellen. Eiserner Oberbau ist bis jetzt nur 
versuchsweise vereinzelt in Anwendung gekommen. 
Ebenso ist fast ganz allgemein das Stulilsyslem und i 
die Doppelkopfschiene in Anwendung. Die beiden 
Köpfe der Schienen werden indessen, seitdem die Ver- 
wendung des Stahles den Vortheil der l Im wend barkeit 
der Schienen illusorisch gemacht hat. ineist nicht mehr 
symmetrisch gestaltet. Die gewöhnliche Form ist viel- 
mehr jetzt die sogenannte „bullheadcd*. die Ochsen- 
kopfform, bei welcher der obere mit den Hüdeiii der i 
Fahrzeuge direet in Berührung kommende Kopf wesent- 
lich stärker construirt ist als der untere, nur zur Be- 
festigung der Schienen iu dem Stuhle dienende Theil. 
Das Material der Schienen ist in neuerer Zeit aus- 
nahmslos Stahl. Die Länge der einzelnen Schieneu 
variirt zwischen 6,40 m und 9,14 m und scheint die 
letztere Länge (30 Fufs engl.) immer allgemeiner zu 
werden. Das Gewicht der Schienen schwankt zwischen 
39 und 43 kg für das laufende Meter. Unterstützter 
Stöfs kommt nur bei der Great-Northern- und der 
North - Eastern - Eisenbahn vor, alle übrigen Gesell- 
schaften haben schwebenden Stöfs. Flache Laschen 
sind nur auf einzelnen Linien in Anwendung, meist 
sind die Laschen nach unten verstärkt. Das Gewicht 
eines Laschenpaares beträgt bis 20 kg. Zur Laschen- 
befestigung sind meistens 4 Bolzen von gewöhnlicher 
Form angewandt. Vorrichtungen gegen das Losrütteln i 
der Muttern sind nur ausnahmsweise in Anwendung. 
Das Gewicht eines Schieuenstuliles variirt auf den 
verschiedenen Bahnen zwischen 14,5 und 23.5 kg; 
der Holzkeil, mit welchem die Schieneu iu den Stühlen 
befestigt werden, wiegt durchschnittlich 0,4 kg. Die 
Befestigung der Stühle auf den Schwellen erfolgt theil« 
durch Bolzen, welche durch Löcher in den Auflager- 
platten der Stühle und in den Schwellen gesteckt und 
an der Unterseite der Schwellen durch Mullein an- 
gezogen werden, theils durch Nägel. Die Schwellen 
sind von regelmäfsig vierkantiger Form aus Nadelholz, 
welches meist aus den Ostseeländer!! stammt und 
kreosolirt wird. Die Länge beträgt 2.71 bis 2.74 m, 
übertrifft also die bei uns übliche um 21 bis 21 cm. 
Die Breite beträgt 25 bis 30 cm. die Dicke 12,6 bis 
15 cm. Die Entfernung der Schwellen von Milte zu 



Mitte beträgt an den Stöfseu zwischen 66 und 71,6 cm. 
bei den Mittelschwellen zwischen 81 und 94 cm. Das 
Gesammtgewicht des Oberbaues pro laufenden Meter 
beträgt überall mehr als 200 kg, es erhebt sich auf 
272 kg bei der Metropolitan-Bailway. Vorkehrungen 
gegen Verschiebungen in der Längsrichtung sollen 
nirgends in Anwendung kommen, da ein Bedürfnifs 
dafür bei der soliden Gonstruction des Geleises nicht 
vorliegt. Der englische Oberbau macht im ganzen 
den Eindruck einer grofsen Solidität. Er fährt sich, 
wie u. A auch unser Mitglied Herr Hegierungs- und 
Naurath Taeger in seinen englischen Heisestudien 
niittheilt , sehr gut und erfordert verhältnifsmäfsig 
wenig Personal für die Unterhaltung. 

Die in Deutschland zur Zeit in Anwendung befind- 
lichen Oberbau - Gonstructionen haben ein bedeutend 
geringeres Gewicht pro laufenden Meter, so z, B. der 
llilfsche Oberbau der Hheinischen Eisenbahn 139,50 kg. 
der Haarmannsche Laugsch wellen - Oberbau älterer 
Gonstruction 120,36 kg, neuerer (Instruction 122 bis 
124 kg, der Querschwellen-Oberbau 136 kg, Oberhau 
mit hölzernen Querschwellen wiegt 140 bis 160 kg. 
Die englischen Ingenieure sollen auf das Gewicht des 
Oberbaues besonderen Werth legen, weil das Geleise 
gewissen Einwirkungen nur durch seine Masse wider- 
steht. Es sind besonders die vor dem ersten Bade 
entstehenden von unten nach oben wirkenden Kräfte, 
welchen nur das Eigengewicht der Gonstruction ent- 
gegenwirkt. Ist dieses Eigengewicht nicht genügend 
grol's, so geben diese Einwirkungen Veranlassung zur 
Lockerung der Geleislage. Ein weiterer Grund dafür, 
dafs die englischen Ingenieure so allgemein an ihrem 
Oberbau festhalten und denselbeu für besser als alle 
anderwärts in Anwendung gekommenen Systeme hallen, 
scheint darin zu liegen, dafs die Anordnung der Stühle 
eine größere Höhe zwischen Schienenoberkante und 
Schwelle herstellt, also letztere eine starke Ueber- 
deckung durch Betluugsmalerial erhallen kann. Hier- 
durch wird sowohl die Stabilität des Geleises als auch 
die Dauer der Schwellen erhöhl. — Hinsichtlich der 
Einführung des eisernen Oberbaues» in England ist 
noch zu erwähnen, dafs nach einer Miltheilung der 
»Kailroad-Gazette« im Jahre 18*4 auf der North western- 
Bailway 20 0OO Slahlschwellen verlegt worden sind. 
Diese Schwellen haben die Vautherin-Form und wiegen 
pro Stück etwa 45 kg. Die pro Meter 42 kg schweren 
bull-headded Schienen liegen in zwei halben Stühlen, 
welche auf die Schwellen genietet sind. Durch eine 
Unterlage von kreosolirtem Papier wird das Geräusch 
gemildert. 

In Frankreich wird als Material für die Schienen 
jetzt ebenfalls allgemein Stahl angewandt. Eiserner 
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Überbau ist hier, ebenfalls wie in England, nur ver- 
einzelt versuchsweise in Anwendung gekommen. Die 
Hegel ist Oberbau auf hölzerneu Querschwellen. Hin- 
sichtlich der Schienenform ist zu bemerken, dafs die 
Ost-, die Nord- und die Paris - Lyon • Miltelmeer • Bahn 
ausschliefslich Vignolscfiienen, hingegen die Orleans-, 
die Süd- und Westhahn Doppclkopfschienen haben. 
Für die neuen Linien der Westbahn mit schwachem 
Verkehr kommen dabei Vignolscbienen von 30 kg 
Geweht pro Meter zur Anwendung. Im übrigen 
variirt das Gewicht der Schienen zwischen 30 kg und 
38.75 kg pro Meter, die Länge zwischen 5,5 m und 
8 in; in neuerer Zeit steigt dieselbe bis 9 m und 
sogar bis 11 m. Der Stöfs ist meistens schwebend, 
nur bei der Nordbahn findet sich noch fester Stöfs. 
Die Entfernung der Stofsschwellen beträgt meist 0.(50 m, 
der Mittelschwellen 0,70 m bis 0,98 m. Das Gewicht 
des laufenden Meters Geleise schwankt zwischen 147 
und 214 kg. In Frankreich ist die Frage, ob die 
Vignolschiene der Doppelkopfschiene vorzuziehen sei, 
in den Jahren 1880,81 durch eiue vom Minister der 
öffentlichen Arbeilen eingesetzte Commission unter- 
sucht worden. Diese Commission gelangte nach ein- 
gehender Erörterung des Gegenstandes zu dem Ergeb- 
nifs, dafs keines der beiden Systeme dem andern 
unbediugt vorzuziehen sei, sondern dafs beide Systeme 
ein gutes Geleise liefern könnten, wenn die Schiene 
genügend stark construirt und unterstützt werde und 
ein gutes Bettungsmaterial zur Anwendung komme. 
Die Commission rieth daher von einem besonderen 
gleichartig zu gestaltenden Oberbausystem ab, befür- 
wortete vielmehr, den Oberbau der neuen Linien ent- 
sprechend dem der anschlicfsenden Hauptlinie zu ge- 
stalten und nur dann zu einer neuen leichteren Con- 
stniction überzugehen, wenn der Oberbau der an- 
schliefsenden Hauptlinie zu theuer erscheine. 

In der an den Vortrag sich anschließenden Dis- 
cussion, an welcher sich aufser dem Vorsitzenden und 
dem Vortragenden die Herren Wirkl. Geh. Ober- 
Regierungsrath Kinel, Geh. Regierungsräthe Bensen 
und Grapow. Fabricant Rütgers. Buuinspector Sarrazin. 
Oberst Golz, Regierungs- und Baurath Dr. zur Nieden, 
Oberbaurath Krancke betheiligen, behielt die Ansicht 
die Oberhand , dafs der Oberbau in England den 
dortigen Verhältnissen angepafster und den daselbst 
zu machenden Ansprüchen entsprechender sei. dafs 
dagegen aber auch die Bestrebungen der deutschen 
Ingenieure hinsichtlich der Verbesserung des eisernen 
Oberbaues als richtige anzuerkennen seien. Der eiserne 
I«ingschwellcn-Oberbau sei allerdings in solchen (legen- 
den, in welchen der Untergrund aus schwerem, un- 
durchlässigem Boden bestehe und wo kein ganz vor- 
zügliches Bettungsmaterial zur Verfügung stehe, weniger 
empfehlenswert!!, weil derselbe dort wegen der schweren 
Entwässerung in seiner normalen Lage nicht zu hal- 
len sei. 



am 10. Februar i «H5. 

Der Sc h r i f t f ü Ii rer verliest ein Schreiben des 
Herrn Baudiroctors Hohenegger in Wien vom 5. Febr. 
d. J.. worin derselbe sich gegen die von dem Herrn 
Eisenbahn-Bauinspector Glaus und dem Ingenieur der 
Buschtehrader Eisenbahn, Herrn S. idl, geübte abfällige 
Beurlheiluiig des von ihm empfohlenen Blylheschen 
Sehwellen-ünprägnirungsverfahren wendet, namentlich 
gegen «He Behauptung, dafs bei diesem Verfahren die 
Bestandteile des Theeres nur die durch das voran- 
gehende Dämpfen von Eiweifsstofl'en entleerten Holz- 
zellen der äufserslen Sehwelleiischichteii ausfüllen, 
dafs dadurch eine undurchlässige Hülle gebildet werde, 
welche das nachträgliche Verdunsten des im Innern 
der Schwelle eingeschlossenen Wassers nicht zulasse 



und dafs diese Umstände mit d 
der Holzfasern im Innern 
während die mit Kreosotö 
Schichten der Schwelle noch 



Zeit die Zerstörung 
herbeiführen müssen, 
getränkten äufseren 
völlig gesund erschei- 



nen. Herr Hohenegger theilt nun mit, dafs er, hier- 
durch angeregt, an drei Stellen der Oesterreichischen 
Nordwestbahn, wo die meisten nach Blyllies Ver- 
fahren imprägnirteu Schwellen zur Auswechslung ge- 
langt sind, das ausgewechselte, 5 bis f> Jahre in der 
Bahn gelegene Schwellentnalerial habe untersuchen 
und zu diesem Behufe habe zerschneiden lassen; das 
Ergehnifs der Untersuchung sei gewesen, dafs bei 
keiner der untersuchten Schwellen Kernfäule gefunden 
worden sei, die Fäule sich vielmehr nur auf den 
Splint erstreckt habe. 

Herr Eisenbahn-Bauinspector Glaus be- 
merkt hierzu, dafs die Aufmerksamkeit, welche Herr 
Hohenegger der weiteren Erforschung bezüglich der 
Bewährung des Blylheschen Verfahrens widme, im 
Interesse der Sache sehr anerkennenswerth sei. 
Zur weiteren Aufklärung werde auch beitragen, dafs 
zur Zeit im Bereiche der Prcufsischen Staatsbahnen 
Versuche mit dem Blylheschen Verfahren in gröfserem 
Umfange angestellt werden. 

Herr Oberst Golz berichtet namens der Com- 
mission für die Stellung einer Preisaufgabe für 
das Jahr 1885 über die in der Commission zur Be- 
sprechung gelangten Vorschläge und unterbreitet der 
Versammlung zwei dieser Vorschläge zur Auswahl. 
Die Versammlung entscheidet sich mit grofser Mehr- 
heit für die Aufgabe: , Historisch-kritische 
Darstellung der Entwicklung des Eisen- 
bahn-Oberbaues in Europa." Das Programm 
ist durcli das Secrelarial des Vereins, Wilhelmsir. 92, 93, 
zu beziehen. 

Herr Maschineiiinspector August Meyer 
referirt über ein Schreiben des Herrn Ingenieurs 
Romberg in Bromberg, worin dieser dem Verein 
Mitlhcilung macht über einen von ihm erfundenen 
und patentirten Un i v e rsal -F u n k en fange r für 
Lucomotive n. Der Hombergsche Funkcnfänger be- 
steht aus einem kegelförmigen Siebe, welches den 
Baum zwischen dem Exhaustorkopf und dem Schorn- 
stein abschliefst. Um den Fuuketifänger zeitweilig 
aufser Function setzen zu können, ist er so ange- 
ordnet, dafs er nach unten verschoben werden kann, 
was mittelst einer vom Führerslande aus zu bewegen- 
den Zugstange geschieht. Dieser Funkcnfänger ist 
bei mehreren Locomotiven des Betriebsaintes Berlin- 
Magdeburg angebracht und hat sich gut bewährt. 
Die durch die Siederöhren in die Rauchkammer ge- 
rissenen brennenden Kohlenstückchen treffen auf 
ihrem Wege zum Schornstein gegen die Drahtstäbe 
des Siebes, wodurch die Mehrzahl derselben gegen 
die Wände der Rauchkammern zurückgeworfen wird 
und auf den Boden derselben fällt, während die 
wenigen, welche nach dem Anprall durch die Maschen 
des Drahtsiehes in den Schornstein gelangen, durch 
den Rost so zerkleinert sind , dafs sie, bevor sie 
zünden können, bereits erloschen sind. Seitdem die 
bereits erwähnten Locomotiven des Betriebsamts 
Berlin-Magdeburg mit diesem Funkcnfänger ausge- 
rüstet sind , kommen Zündungen durch dieselben 
nicht mehr vor, während in derselben Zeit durch 
andere mit andereu Funkeiifängern ausgerüstete Ma- 
schinen mehrfach Zündungen auf der Strecke veran- 
Jafsl wurden. Es mufs noch erwähnt werden, dafs 
die llomhcrgschen Funkenfänger hei den Loco- 
motiven iles Bctriehsamtcs Berlin ■ Magdeburg nicht 
beweglich hergestellt wurden. Ich selbst halte die 
Beweglichkeil derselben nicht für zweckmäfsig. weil 
sich der Lokomotivführer, wenn er aus irgend 
einem Grunde Dampfmangel hat, sehr leicht verleiten 
lassen wird, den Funkcnfänger auch an solchen 
Stelb'ti aufser Function zu setzen, wo er es infolge 
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der Nachbarschaft eigentlich nicht thun sollte. Beim 
Anheizen der Locomoliven setzen sich die Draht- 
maschen leicht mit Hufs zu. Es muß dieser deshalb 
durch Abfegen mit einem Besen ah und zu entfernt 
werden. Während der Fahrt ist da« Zusetzen der 
Drahlmaschen nicht bemerkt worden. 

Ueher den von Herrn Romberg construirten Ap- 
parat zur Verhinderung des Wasserauswurfs aus den 
Schornsteinen der Locumotiven kann ich nicht so 
günstig urlheilen wie Aber seinen Funkenfänger. Ich 
habe ihn allerdings im Betriebe nicht beobachtet, 
glauhe aber annehmen zu können, dafs durch die 
Anbringung der gebogenen Platte über dem Exhau- 
storkopf dem ausströmenden Dampf der freie Weg | 
derartig versperrt wird, dafs ein nicht unbedeutender 
Rückdruck auf die Kolben stattfinden mufs, so dafs 
dadurch der leichte Gang dar Locomoliven beeinflußt 
werden wird. 

Herr R e g. - Ba um e i ste r Basse I spricht (Iber 
die Ausführung des Se vern-Eisenbah n- 
T uii n eis. Zur Verbindung der durch den Severn 
gekreuzten Eisenbahnen zwischen England und Süd- , 
Wales wird seit 1873 seitens der Great-Western- 
Eiscnbahn-G esellschaft an der Herstellung eines unter 
dem hier 3,6 km breiten Meeresarme hindurchgehen- 
den Eisenbahntunnel gearbeitet. Ein Richtstollen war 
schon bis auf 80 m Länge fertig, als am 16. October 
1H79 eine Ersäufung durch eine starke Quelle eintrat. 
Die Leitung der Ausführung wurde nun in die Hände j 
von John Hawkshaw gelegt, welcher einen Unter- 
nehmer - Vertrag mit Walker abschloß. Der Unter- 
schied zwischen Ebbe- und Fluthhöhe beträgt 12 m. 
wodurch zu gewisser Zeit die Geschwindigkeit des 
Wassers sich bis zu 6 in steigert. Das Flufsbett liegt 
bei Ebbe Ober zwei Drittel der Breite trocken, be- 
sieht fast durchweg aus Felsen und hat drei tiefere 
Einschneidungen. Der Tunnel geht zum größten Thcil 
durch Trias in fast wagerechten Schichten von viel- 
fach zerklüftetem Mergel; der obere Theil des Tunnels i 
liegt aul eine kurze Strecke in Kies, der dem Mergel 
aufliegt, geht dann durch den Mergel und erreicht 
dann Kohlcnhänke in einem festen feinkörnigen Sand- 
stein; der übrige Theil unter dem Flußbett durch- 
fährt Koblenschiefer und Sandstein. Durch Ver- 
längerung des Voreinschnittes auf der Walliser Seite 
und durch Tieferlegung der Gradienle des Tunnels 
um 4,5 m wurde die Anfangs auf 7210 m Lauge an- 
genommene Länge desselben auf 7 km gebracht. 
Die geringste Dicke des Erdreichs über dem Tunnel 
beträgt 13.5 in; derselbe ist liier auf 241.44 m hori- 
zontal und steigt nach der englischen Seite mit I : 100, 
nach der Walliser Seite mit 1 : *U. Der Tunnel wird 
zweigeleisig hergestellt und ganz in Ziegeln ausgemauert; 
das Gewölbe wird 0.0* m, an einigen Stellen 0,1» 1 m 
stark gemacht. Die bis zur Verglasung gebrannten 
und mit einer hydraulischen Presse prohirteti Ziegel 
werden größtenteils an Ort und Stelle aus dem 
von dem Tunnel durchfahrenen Kohlenthon gefertigt 
I)<-r verwendete Mörtel besteht aus 1 Theil Portland- 
ivment und 2 Theilen Sand. Die Hauptschwierigkeit 
bei der Ausführung bildete die Wasserbewältigung. 
Bei Wiederaufnahme der Arbeil i. J. ls'f) durch 
Walker wurden eichene Schilder durch das Wasser 
herabgelassen und durch Taucher unten im Schacht 
au den Seiten vor die Mundlöcher der Richtslollen 
befestigt. Um den Wasserzuftufs weiter zu behindern, 
wurde versucht, eine Thür in dem ersäuften Richl- 
stullen unter dem Flusse zu schließen, die ungefähr 
300 m von dem Schachte entfernt lag; nach mehreren 
vergeblichen Versuchen gelang diese schwierige Arbeit 
einem Taucher Lambert, welcher, mit einem neuen 
Apparat versehen, ohne jede Verbindung nach oben, 
»•ine Stunde und 25 Minuten unte& Wasser blieb. 
Bald nach diesem Thürschluß erhielten die um- 
liegenden Brunnen und Quellen, welche nach dein | 



Wassereinbruch fast gänzlich versiegt waren, wieder 
ihren früheren Wasserstand, die aufgestellten Pumpen 
förderten 27 000 1 in der Minute und legte den Stollen 
wiedpr wasserfrei. Die Einbrüche erwiesen sich aber 
so bedeutend, dafs mau sich cnlschlofs, einen neuen 
Richtslollen unter dem allen vorzutreiben. Es erfolgte 
nochmals eine Ersäufung und wieder eine Abschliefsung 
des Wassers in einzelnen Theilen durch Schließung 
von Thüren. Die zur Zeit arbeitenden Pumpen 
schaffen 120 000 1 in der Minute. Auch mehrere 
Slollenbrüche und fernere (tartielle Wassereinbrüche 
hemmten den werteren Fortgang der Arbeiten erheblich. 

Der gröfste Theil der Tunnelstrecke führte durch 
so hartes Gestein, dafs dasselbe gesprengt werden 
mußte. Die Bohrlöcher wurden theils durch Hand- 
arbeit, theils durch Maschinen mit gedrückter Luft 
hergestellt. Von den dabei angewendeten Maschinen 
bewährte sich besonders die Durlington - Maschine, 
weil sie fast keine Reparaturen erforderte. Als Spreng 
materiat wurde vorzugsweise Torrit angewendet, dessen 
Verbrennungsgase weniger schädlich sind als diejenigen 
des Dynamits. Die gröfste Ausbrucbmasse iu einer 
Woche betrug 4500 cbm. Auf dem Tunnel be- 
finden sich 7 in Ziegelmauerwerk hergestellte. 3,1 bis 
5,6 in weite Schächte, zwei an den Mundlöchern und 
fünf im mittleren Theile. Während des Stollenvor- 
triebes erfolgte die Lüftung durch die gedrückte Luft 
der Bohrmaschine. Elektrisches Licht wurde in aus- 
gedehntem Maße zur Beleuchtung verwendet. - 

Im Fragekasten fand sich eine Frage vor: »Sind 
in Deutschland bereits Compound -Locomotiven in 
Benutzung und wo?" — Herr Geheimer Baurai b 
Stambke beantwortete dieselbe dahin, daß bei den 
Preußischen Staatsbahnen und zwar in den Bezirken 
der Kgl. Directionen zu Hannover und Bromberg 
mehrere derartige Locomoliven in Benutzung seien. 
Im Verein deutscher Maschineningenieure seien durch 
den Herrn Reg.-Maschiuenmeister v. Borries mehrere 
Vorträge über die Construction und das Verhalten 
derartiger Locumotiven gehalten worden; näheres 
darüber finde sich in Glasers Annalen milgetbeilt. 
Redner führt noch an, daß bei den Compound-Mu- 
schinen der Dampf nacheinander in zwei üampf- 
cylindern zur Arbeit gelange; es sei deshalb ein 
kleiner Hochdruckcylinder und ein größerer Nieder- 
druckcylinder vorhanden, die durch einen Receiver 
i oder eine Zwischenkammer verbunden seien. Nach- 
I dem die Construction einfacher gestaltet werden 
konnte, habe das System auch bei Locomotiven mit 
•*< bis 10.% Drennmaterial-Ersparniß Verwendung ge- 
| fmiden. Die bisherigen Erfahrungen mit derartigen 
Locomoliven (mehreren Tender-, zwei großen Güter- 
zug- und vier Expreßzug-Locomotiven) seien im all- 
gemeinen günstig. Als Nachtheil habe sich heraus- 
| gestellt, dafs diese Maschinen nicht so leicht anziehen 
: wie gewöhnliche Locomotiven. Die Kohlenersparniß 
. würde noch erheblich größer sein, wenn man wie 
! bei Schiffsmaschinen Condensation zur Anwendung 
bringen könnte. 

Institution of Mechanical Engineers. 



Die jährliche Hauptversammlung fand am 29. Januar 
in London statt. Dem Geschäftsbericht entnehmen 
wir, dafs der Verein gegenwärtig 1553 Mitglieder zählt 
und daß seine finanziellen Verhältnisse sehr gul ge- 
ordnet sind, da die Abrechnung des vorigen Jahres 
einen Ueberschuß von über 22 500 Mark zeigt. Das 
Soniinermeeting soll Anfangs August in Lincoln ab- 
gehalten werden, zum Vorsitzenden wurde Jeremiah 
llead gewählt, der sofort da* vorher von J. Lowth. Bell 
innegehabte Amt antrat. 

Zur technischen Tagesordnung ergriff zunächst Sir 
Frederic Abel das Wort zur Erstattung seines Schluß- 
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beliebtes Ober die Untersuchung bezüglich der Form, 
in der der Kohlenstoff iin ^lahlc vorhanden ist. Es 
bezog sich dies auf von dem Vereine angeregte weit- 
gehende Untersuchungen, die bereits mehrere Jahre 
hindurch spielen und auf deren Ergebnils wir später, 
sobald der Raum unseres Blattes es gestatten wird, 
zurückkommen werden. Da der letzte Bericht nur 
erst zum Theil im Drucke vorligt, so vermögen »vir 
uns kein Urlheil über den Werth der Untersuchungen 
zu bilden, doch scheint es, dafs, wenngleich sie auch 
bei weitem keine lieft iedigende Losung der Frage 
bringen, sie uns doch in ihrer Erkenntnifs ein gut 
St Ork vorwärts helfen. Wir wollen für heute andeuten. 
Hat» nach der Ansicht des Verfassers der Kohlenstoff 
im ausgeglühten und kalt gewalzten Stahl ganz oder 
nahezu ganz als Eiscncurburet von gleichmäßiger Zu- 
sammensetzung, nämlich FeaG (oder einem Analogon) 
vorhanden ist, das durch die ganze Eiscumasse gleich- 
förmig vertheill ist. Bei gehärtetem Stahl scheint die 
plötzliche Erniedrigung der Temperatur die Wirkung 
zu haben, dafs der Kohlenstoff verhindert wird, sich 
als ein bestimmtes Gnrhtiret aus dem Metall, in dem 
es in Verbindung vorhanden ist, abzuscheiden, so dafs 
ihisvlhst seine Form im wesentlichen die gleiche ist, 
wie bei dem Stahl in geschmolzenem Zustande. In 
angelassenem Stahle nimmt die Form eine Zwischen- 
stufe an zwischen der bei gehärtetem und ausge- 
glühtem Stahle. Das durch chemische Einflösse er- 
haltene Garhuret von blau und gelb angelassenem Stahl 
zeigt dieselbe Zusammensetzung wie das von ausge- 
glühtem SUhl. 

Hierauf wurde ein Bericht über „Heihungs-Untcr- 
suchungen* verlesen, eine Angelegenheit, mit der der 
Vorein sich ebenfalls seit längerer Zeit beschäftigt hat 
Den Beschulte bildete ein Vortrag von George Richards 
über die neuesten Fortschritte bei Holzbearbeitungs- 
maschinen. 

Fünfte ordentliche Generalversamm- 
lung des „Vereins deutscher Fabriken 
feuerfester Producte". 

Dieselbe wurde im Architektenhaus zu Berlin am 
Mittwoch, den IM. Februar d. J., durch den Vorsitzenden 
Herrn Dr. Heinlz, Director der Ghamollcfahrik von 
('.. Kutmiz in Saurau, Vormittags 10 Uhr eröffnet. 

Anwesend waren 20 Mitglieder und 9 Gäste. 

Der Bericht des Schatzmeisters constalirle den 
günstigen Kassenstand, welcher zur wiederholten An- 
schaffung sicherer Wertpapiere Veranlassung giebt. 

Zum Vorstand des zur Zeit aus 47 Mitgliedern 
bestehenden Vereins wurden statutenmäßig gewählt 
die Heuen: Dr. A. Heintz zum Vorsitzenden; Dr. G. 
Otto, in Firma Dr. G. Otto & Go. in Dahlhausen a. 
.1. Ruhr. Rieh. Kraft, Inhaber der Firma F. S. Oests 
Wwe. Ar Go. iti Berlin, zu stellvertretenden Vorsitzenden ; 
i lommeiziearath Ouistorp, Vertreter des Pomm. In- 
dustrie-Vereins a. A. in Stettin als Schatzmeister; 
Comnicrzieiirath March, in Firma Ernst March Sühne 
in Gharloltenhurg, G. E. Haupt, in Firma Haupt Ä: Irrige 
in Biieg, Rud. Geith. in Firma i. R. Geith in Goburg. 

Eine im Anschlute an die Juni -Versammlung des 
.Vereins deutscher Eisenhfittenleute" stattgehabte 
Sommerversammlung des , Vereins deutscher Fabriken 
feuerfester Producte* filhrle zur gemeinschaftlichen 
Besichtigung der Fabrik feuerfester Producte der 
Heuen Dr. G. Otto Go. in Dahlhausen a. d. Ruhr. 

Mit Refriedigung nahm man Kenntnifs davon, dafs 
die vom Bundesralh dem Reichstag vorgelegte Zoll- 
tariruovelle im wesentlichen Einklang mit den Vor- 
schlägen der freien wiithschaFtlieheii Vereinigung zum 
Schutze der inländischen Industrie — namentlich 
gegen den englischen Import feuerfester Producte — 
einen Kingangsz.oll von 2 pro 10H kg (statt des 
bisherigen von \ ,¥) für Retorten. Schmelztiegel und 



dergleichen, sowie von 50 Pfg. für 100 kg feuerfeste 
Steine vorschlägt. Voraussichtlich wird der Gegen- 
stand demnächst der Zolltarif-Gommission überwiesen 
und von derselben gutgeheifsen werden. 

Der Hoffnung, dafs er unverändert im Reichstag 
zur Annahme gelange, wurde lebhafter Ausdruck ge- 
geben, ohne dafs von irgend einer Seite Widerspruch 
erfolgte. 

Zur Frage der demnächst freiwillig zu constituireii- 
den Unfallversicherungs-Berufsgenossenschaft hat der 
j Verein bekanntlich die Stellung von vornherein ge- 
! noinmen, sämmtliche keramische Gewerbe in einer 
grofsen Berufsgenossenschaft für das Deutsche Reich 
j zu vereinigen. Sehen wir von numerisch und wirth- 
[ schaftlich untergeordneten Berutezweigen ab, so wollte 
dieser Vorschlag umfassen: 

1. die Ziegelindustrie (einschliefslich der feuerfesten 
Producte und der Thongräbereien) mit ver- 
sicherungspflichtigen Personen .... 03386 

2. Die Porzellan- und Fayenceindustrie und 

die Töpferei mit versicherungspfl. Personen 38 241 

3. Die Gemcnt- und Kalkindustrie mit ver- 
sicherungspfl. Personen 20 285 

zusammen also 160 012 
versicherungspflichtige Personen. 

Es sei hier eingeschaltet, dafs 2 Tage darauf der 
die Porzellan- und Fayenceindustrie vertretende „Ver- 
, band keramischer Gewerke" beschlossen hat. nebsl 
! der Tüpferei mit im ganzen ca. 38000 Versicherung*- 
| Pflichtigen Personen eine besondere Berufsgenossen- 
sekaft bilden zu wollen. Hiergegen haben die Fa- 
brikanten feuerfester Producte nach wie vor Wider- 
spruch nicht erhoben. 

In dei am 21. d. Mts. staltgefundenen Versa - 

lung zur Bildung der Berufsgenossenschaft, zu welcher 
nahezu 600 Berufsgeflossen mit ca. 6:i00 Stimmen er- 
schienen waren, gehörten die Fabrikanten feuerfester 
Producte der Minorität an, welche den nunmehr ver- 
bliebenen Rest keramischer Berufszweige mit 122671 
versicherungspflichtigen Personen zu einer allgemeinen 
deutschen Berufsgenossenschaft zusammennehmen 
wollte. 

Es drang der von Ziegelinduslriellen (im engeren 
Sinne des Wortes) hauptsächlich vertretene Antrag 
durch, dafs die Ziegelinduslrie (einschliefslich der 
feuerfesten Producte und der Thongräberei) für sich 
eine Berufsgenossenschaft bilden solle, ausschliefslich 
also der Kalk- und Geinentinduslrie. Die Vertreter 
der letzteren haben ordnungsmäteig sofort beim 
Reichsversicheruugsaml den Antrag eingebracht: der 
Zieglerherufsgenossenschaft zugewiesen zu werden. 

Hoffentlich wird dieser unstreitig zweckmässige 
Antrag durch das Reichsversicherungsamt und den 
Bundesrath genehmigt. Die Entscheidung dürfte etwa 
bis Ende April zu erwarten sein. — 

Zu den technischen Gegenständen der Tagesord- 
; oung übergehend . nahm zunächst Herr Dr. ( Hto- 
Dahlhausen das Wort über den Einflute der in den 
I Wassern der Kohlenwäschen enthaltenen Salztheile 
, auf Koksofensteine und ihre Haltbarkeit. 

Anlate, diese praktisch sehr bemerkeiiswerlhe 
i Frage zu untersuchen, hat die Beobachtung gegeben, 
i dafs Koksofensteine von gleicher normaler Beschaffen- 
heit, wie sie sonst jahrelang unverändert hallen, in 
luiverhältuilsniäteig kurzer Zeit bedeutende Verän- 
derungen aufwiesen. 

Die Wände der betreffenden Kammern wurden in 
so hohem Mafee schlackig rauh, dafs der Betrieb er- 
schwert und die Kammern überhaupt deformirt wur- 
den; sie muteten früher auteer Betrieb gesetzt werden, 
als es sonst zu erwarten war. 

Nun zeigten die Steine, welche in der Kammer 
wand die verticalen Heizkanäle bilden, auf der inneren 
Oberfläche eben dieser Kanäle eine starke gläu/eude 

4* 
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Glasur, genau so wie die schönste KorhsalzgliLsiir der 
Krüge. Geschirre oder sonstiger Thonwwtren. 

Diese Beobachtung legte clie Yermuthung nahe, dafs 
wir es hier mit Natron zu tlmn hatten. In den st off- 
lieh durch und durch veränderten . die Ofenkainmer- 
waudflärhe bildenden Ttieile der Steine constatirtc die 
quantitative Analyse den überraschenden Gehalt von 
7 % Natron (Na* O). Die stofTlicli nicht veränderten 
Theile der Steine, sowie die übrigen Steine überhaupt 
zeigten nur quantitative Spuren einige Zehntei- 
procent Natrongehalt. 

Chlornatrium. difses weit verbreitete, leicht lös- | 
liehe Salz, ist in manchen Crubenwässern in erstaun- 
lich hohem Mal'se enthalten. 

Als das betreffende Etablissement, wo diese ab- 
normen Calamitätcn vorgekommen waren , das Wa- 
schen der Kohlen nicht mehr mit Gruben- . sondern 
mit Bulmvasser vollzog, waren auch jene Lebelstände 
an den Koksöfen vollständig behoben. Dieselbe 
Slcinsorte, die vorher nur kurze Zeit gehalten hatte, 
bewährte sich wie auch anderwärts mit vjcljähriger 
Dauerhaftigkeit. 

Die Aufnahme des Salzes und die chemis« he 
Lmfindcrung der Steinsubstanz geht folgendermaßen 
vor sich : 

Wenn in die leere Koksofenkammcr die von der 
Kohlenwäsche feucht angefahrenen Kohlen gefüllt 
werden , so werden durch diese gewaltsame Ahküh- ' 
hing die Oberflächeschichten der Kammerwäude abge- 
schreckt, sie suchen sich zusammenzuziehen, während 
die hinteren Partien dem Bestreben nicht so rasch I 
folgen: zahlreiche dem Auge vielleicht nicht sicht- 
bare Hisse durchziehen imregelmäfsip-netzfönnig die | 
Obetflächeschichlen, und wird hierdurch das Auf- ; 
saugen der in den Kohlen verbliebenen Waschwasser I 
(durch die Hisse) begünstigt. Hasch verdunstet denn 
das Wasser, das Kochsalz bleibt im Steine aufge- 
saugt zurück und nun reichert sich von Charge zu 
Charge dieser Koehsalzgehalt in jedesmal zwar ge- 
ringen, schlief-lich aber doch so bedeutenden Mengen ! 
an, dafs bei einem fiehalt wie gesagt von 7" u die 
Eigenschaft irgendwelcher Feuerfestigkeit gänzlich 1 
abhanden gekommen ist. In der Hitze findet zwi- 
schen Kochsalz und Wasser eine Einsetzung bekannt- 
lich stall, so zwar, dal's Chlorwasserstoff ent- ! 
weicht, Natriuiiioxyd zurückbleibt und dann mit der 
Kieselsäure der Steine Natronsilic.it bzw. schmelzbare 
Doppelsilicate bildet. 

Den entweichenden Chlorwassei stuft* konnte man 
in den abgehenden Gasen dieser Koksofen in so er- 
heblichen Mengen constatiren, dal's man durch eine 
Coiidensation. (wie in chemischen Fabriken) geradezu 
Salzsäure in ziemlichen Mengen hatte gewinnen können. 

Merkwürdig und sehenswerth war ein solcher 
Stein, welchen Herr Dr. Otto vorlebte. Die Seite, 
welche der Kamuicrwand angehört hall«, war bis auf 
etwa V • Zoll hinein zerfressen und intiltrirt, die im 
verticalen Kanal gewesene Fläche mit einer pracht- 
vollen Kochsalzglasur emaillirt. 

Herr Dr. Hciiitz .laukl Herrn Dr. Otto für die höchst 
interessanten, lehrreichen Mittlicilungen und fügt hin- 
zu, «lul's bekanntlich auch andere in Wasser gelöste 
Salze feuerfeste Steine in schädlichem Grade impr.'ig- 
ni ren und ihrer Fencrbeständigkeit bemühen können, 
beispielsweise Magnesiasalze. 

Hei dieser Gelegenheit criminelle er an einige der 
l'iimlamentalsätjte, welche Dr. E. Dichters auf Grund 
besonderer Vergleichsversuche über die relative 
S, bniclzbarkeit der Thone im Jahre lstiS aufgestellt 
bal: 

„Der Einflufs der verschiedenen Flufsmittel auf 
die S'hiuelzbarkeit der Thone ist ein quantitativ 
verschiedener. * 

.Chemisch - äquivalente Mengen der als Flufs- 
miltel auftretenden Hasen äufsern auf die Schmel/- 



barkeit der Thone mit gleichem Thonerde- und 
Kieselsäuregelialt einen gleichen Einfluls.* 

.Die Cewichtstnenge der Flufsmittel, durch welche 
die Feuerbeständigkeit von Thonen verschiedener 
Zusammensetzung in gleicherweise beeinträch- 
tigt wird, nimmt erheblich, aber nicht in gleich- 
niäfsig gesteigertem Verhältnifs ab mit dem höheren 
Gelialt an Kieselsäure.* 

Am schädlichsten (bei gleichprorentigen Ge- 
wichLsuiengenl hinsichtlich der Feuerbeständigkeit 
eines Thones ist als Flufsmittel Magnesia, weil sie 
das kleinste Aequivalent hat, demnächst Kalk, 
nächstdem Natron, nächstdem Eisen resp. Ei s»-n- 
oxydul. nächstdem Kali, weil letzteres von den an- 
geführten Basen das gröfste Aequivalent hat. 

In wie beträchtlichen Mengen Salzsäure aus Stein- 
kohlen herkommen kann, hatte ich Gelegenheit, bei 
einem Brennofen für feuerfeste Piodin te zu beobachten. 
Derselbe war mit Gasfeuerung und höchstmöglicher 
Wärme - Ausnutzung der abgehenden Feuergase ver- 
sehen ; während der Brand in völliger Weifsglulh 
vor sich ging, zogen die Gase in der Hegel nur mit 
110 bis LV>" Celsius in den Schornstein 

In der Sohle des Feuerkanals nahe am Schorn- 
stein wurden saure wässerige Niederschläge in erheb 
liehen Mengen angetroffen ; sie zeigten einen Gehalt 
im Liter von 

o Gramm Chlorwasserstoff ICI H) 
und II . Schwefelsäure (S ih\ 
Heide stammten aus den Steinkohlen her. die 
Schwefelsäure bekanntlich in der Weise, dafs die mit 
Luft und Wasscrdampr über glühende Ziegel hin- 
ziehende schweflige Säure zu Schwefelsäurehydrat 
oxydiii wird. 

Zur Frage der Trockenpressen, mechanischer 
Stampf- und Schlagwerke überhaupt, wurde zunächst 
constatirt. dafs über die Huniboldtscheli Pressen für 
Betörten-, Muffel- und Kapsel - Formerei, sowie die 
N. J. Dorschen Pressen im verflossenen .lahre that- 
sächhih Nene« hinsichtlich ihrer Einlührung oder 
Anwendung nicht bekannt geworden sei. 

Herr Civilingenieur von Mit/lad aus Potsdam I»- 
sprach hierauf seine verbesserte hydraulische Trocken- 
presse. Sie liefert 2't- bis 2-% 000 Steine pro Tag, 
bedarf zum Betriebe der Pumpe, des Aceuiuulatots 
und iler Presse selbst 10 bis Li Pferdekrälle und 
:! Arbeiter, ungerechnet den Transport der Ziegel von 
der Presse zum Brennofen. 

Die Mitzlaffsche Presse hat sich in der Cement- 
industrie eingeführt und ist auch in der Sennewilzer 
Dampfziegelei aufgestellt, 

Herr Dr. Heiniz erwähnt die negativen Hesultate, 
Wi'lehe er mit einer englischen Matthew -Chamherlam- 
schen Halbtro. kenpresse vor einigen Jahren gesehen. 
• Die Anwendbarkeit für Thoii/.iegeltormeiei scheiterte 
j daran, dafs es nicht gelang, im Innern der Ziegel die 
Lurtrisse und Klülle zu beseitigen. 

Bei dem scharf körnigen . intensiv schleifsenoVu 
und schleifenden Cliainotteinalei ial bietet schon die 
Anwendung der gebräuchlichen Nachpressen ganz 
bedeutende Hep.naturkosten . worüber er aus 
mehrjährigem Betrieb zahlenmäfsigc Andeutungen 
giebt. 

Hen Dr. Otto fügte hinzu, dal's er eben aus diesem 
' Grunde Pressen be/w, Nachpressen v<>ri der Chaniotte- 
steinfabrication und der Formerei feuerfester Stein,' 
überhaupt in seiner Fabrik in Dahlhausen längst habe 
ausschliefst!! lassen. Dem Formen und Schlagen von 
Bland in hölzernen, eiscnbcsehlagenen oder eisernen 
Formen bei genügend steifer Masse werde unbedingt 
der Vorzug gegeben. 

Leber Pressen zur Herstellung von Schmelzt iegeln 
wurden verschiedene ungünstige Erfahrungen mit- 
i getheilt, als Bezugsquellen die Fabriken von Dinse in 
I Herlin und Laeis in Trier genannt. 
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Ueber neuere Trockeneinrichtnngcn nach Colira 
berichtet Herr Ingenieur Schmelzer in Magdeburg 
ilie günstigen Resultate, welche aus Omeutfabrikcii 
im<l Ziegeleien, z. B. den Etablissements von Dycker- 
hoff & Sühne in Amöneburg Ii. Hielirich und l'h. 
Ilolzmann .fc Co. bei Frankfurt a. M. vorliegen. 

In Fabriken feuerfester Producte ist dieses 
System noch nicht eingerichtet worden. 

Zur Frage: „Auf welche Weise bestimmt man 
am einfachsten und sichersten die znm Brennen 
feuerfester l'roducte erforderlichen Temperaturen':' 
Welche sogenannten Pyrometer sind zu em- 
pfehlen und in r cge I mii l'sig em Ii chra acht- 
hat der Vorsitzende Herrn Dr. Seger, Vorsteher der 
keramischen Versuchsstation in Berlin , der seit 
Jahren mit der Prüfung directer und indirecter 
Wäruic-Mcfsmcthodcn für höhere Temperaturen sich 
beschäftigt, das Wort zu ergreifen. 

Herr Dr. Seger: „Zuverlässige Instrumente und 
Hiilfsmittcl, die mehr oder weniger auch in der Band 
eines anstelligen Arbeiters nützlich und anwendbar 
sind, giebt es tiir Temperaturen bis zu etwa ?»0ü " 
Celsius. Darüber hinaus sind die Hesultate der 
bisher vorgeschlagenen Pyrometer als prak- 
tisch zuverlässig uicht zu betrachten. Ihre 
Zahlenangaben haben einen exaeten absoluten Werth 
nicht; es fehlt vollends ganz an Instrumenten, die 
den Arbeitern übergeben werden können: so ist 
selbst auch das Siemcnsschc elektrische Pyrometer 
bei sorgfältigster Behandlung höchst problematischer 
Natur; ist es einigemal in liebraiicli gewesen, so 
sind übereinstimmende Zahlenangaben mehrerer Py- 
rometer-Exemplare kaum zu erhalten, und verlangen 
iliese Apparate sehr häufige Heparaturen. 

Im regeluiäfsig praktischen (Gebrauch zur Bctriehs- 
tontrole hat kein Pyrometer sich einzubürgern 
vermocht. 

Aniler» ist es mit den Pyroskopen, Körper, 
welche durch ihr Schmelzen indirect über die be- 
treffend« Wärme uns belehren. Sie benutzen solche 
in Ihren Fabriken, wie namentlich die lilasurproben 
in der Keramik verbreitet sind. 

Für die Temperaturen bis zur Schmelzhitze des 
Kohles mit ca. 1170" und weiter Iiis zu der des 
Platin mit ca. 1725 C. bediene ich mich ver- 
schiedener Legirungcn, einerseits von Silber und 
tlohl, andererseits von liold und Platin. 

Diese Metalle sind deshalb sehr geeignet, weil 
wir bei der Benutzung nicht Ucfahr lauten, dafs 
sie oxydiren. Die Legirungcn von Silber und Hold 
«uipfcnlcn sich dadurch, dal» sie homogener bleiben: 
«Ii« Legirungcn von liold und Platin zeigen dagegen 
ili-n Xachtheil, unglcichinäfsig zu schmelzen, m» dafs 
anfänglich eine goldreichere Lcgirung aussaigert, 
während ein platinreicherer Rückstand schaumig 
(»ilcr schwauimartig noch stehen bleibt. (Für Tem- 
pfraturen über l-'OO " sind deshalb liold • Platiu- 
Lcgirungcn nicht mehr «'inpfehleiiswcrth, d. h. Le- 
Millingen mit über 1"» "o Platin | neben "., Hold . i 

(Hedner zeigte eine grol'se Partie kleiner Blech- 
scheiben von solchen Legirungcn vor, Exemplare, 
die er schon mehrere hundert Male benutzt halte. 
Ist solch ein Blechstückchen beim liebrauch ge- 
schmolzen, so wird es mit einem Hammer wieder 
breit geschlagen und auf einem sauberen kleinen 
Teller ans Chamotte von neuem in Gebrauch 
genommen.) 

Der Chamottefahricant, sowie ih r Porcellaut.cch- 
niker können sich aber mit diesen Pyroskopen, 



welche nur bis 1200° gehen, nicht begnügen. Da 
kann ich die von mir seit langer Zeit benutzten 
tctracdcrfönuigcn Körper, ans gemahlenem Feld- 
spath und feuerfestem Thon in bestimmten tiewirhts- 
inengen-Verhältuisseii zusammen gemischt, empfehlen. 
Es liegt auf der Hand, dafs durch Mischung von 
gleichartigem Fcldspath mit einem und demselben 
glciclunäfsigen feuerfesten Thon für die zwischen 
dem Schmelzpunkt beider Stoffe liegenden Tempe- 
raturen die mannigfaltigsten Zusammensetzungen der 
Probekörpersubstanz sich macheu lassen. 

Bringt man nun in der Wand oder Einsetzthür 
eines Brennofens eingemauerte Schauröhren resp. 
Schauötfnungcn an, und stellt diese kleinen Tetraeder 
von etwa 2 bis -i cm Höhe im Ofen im Sehfelde 
dieser Schaulöcher auf. so sieht man, wenn die Hitze 
der Schmelzwärme dieser Pvroskope sich nähert, 
zuerst die dünnen Spitzen sich neigen und allmählich 
das Tetraeder iiicderschuielzcn. 

Dieses sind einfache uml wenn auch nur relative, 
so doch zuverlässige Pvroskope zur Controlbestim- 
niung der Brennhitze," 

Herr Dr. Heintz zollte Herrn Dr. Seger die dan- 
kende Anerkennung der Versammlung und betonte, 
denjenigen, welche mit Pyrometern wenig' »der gar 
nicht arbeiten, müsse sehr willkommen sein, von .so 
malsgebender Stelle, wie dem Vorsteher der staat- 
lichen Versuchsstation, das unumwundene Unheil zu 
hören darüber, wie gering die praktische Brauch- 
barkeit und Zuverlässigkeit aller bisher vorgeschlage- 
nen sogenannten Pyrometer sei. Im allgemeinen 
werde es sich bei den Pyroskopen handeln um 
Mischungen von Feldspath mit tjuarz einerseits, mit 
feuerfestem Thon andererseits. Jedenfalls sei auf 
thunlichste Kiscnfreiheit der Prüfungssubstanzen zu 
halten. 

Hierauf wies Herr Haupt darauf hin, dafs er ganz 
ähnliche wie von Herrn Dr. Seger beschriebene 
Schmelzkörpcr seit Erbauung des Meiidheimschcu 
(Jasofeus in der Brieger Fabrik, also seit B{ Jahren 
in liehrauch habe. Seine Fcldspath-Sclnnelzkörpcr 
hätten Kegelform. Hein Höhe und lern Basis-Durch- 
messer. — Herr Dr. Seger nimmt für die Tetraeder- 
Form den Vorzug in Anspruch, dafs dieselbe das 
Herannahen der Sehmelzhitze durch Umbiegen der 
ins Schmelzen gerathenden Spitze deutlicher sichtbar 
machte als die Kegelform; letztere sinkt in der 
Kegel in sieh selbst zusammen. 

Herr Dr. Otto theiltc noch mit, dafs er zu Wärme- 
verglcichsmessnugcii bei Koksöfen Nickel mit einem 
Schmelzpunkt von I.'mO" Celsius angewendet habe. 
Herr Dr. Seger erwähnte den UchclMamt des Nickel- 
metalls: durch Oxydation verändert und dann als 
Pyroskop unbrauchbar zu werden. 

-- Weitere Punkte der Tagesordnung - wie 
Punkt J: „Welche Methoden sind gebräuchlich zur 
vergleichenden Prüfung feuerfester Materialien hin- 
sichtlich chemischer, physikalischer oder specilischer 
Haltbarkeit? Lassen sich bestimmte (Jualitätsnormcn 
aufstellen, z. B. für .feuerfest" bei Rohstoffen, für 
Chantottcsteinc. (Jnarzsteine, Dinas. KlebsamUtein«? 
Was können hierin die Konsumenten, wie Eisen-, 
lilas-, I ia.«techniker sich rathen lassen?" u. a. in. 
wurden der vorgerückten Stunde wegen vertag! 
und vereinigt« mau sieh danach zu einem gemein- 
schaftlichen Essen im Kaiserhof. — Die nächste 
liencralversauimlung soll wiederum in Berlin im 
Februar künftigen Jahres stattfinden. 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 



Entwickln!)* der Eisenindustrie in Bilbao. 

Die von uns mehrfach erwähnte Gesellschaft 
Altos Hornos y fahrica de hierro y arero de Bilbao 
int in flotter Bauthätigkeit begriffen. Sie hat am 2. Ja- 
nuar <len ersten der heilten neuen Hochofen in Beirieh 
gesetzt, welche sie für ihre Besseiiierei bestimmt hat. 

Die neu«'!) Hochofen sind mit den modernsten 
Vervollkommnungen ausgerüstet, und hat man nichts 
vernachlässigt, um die Herstellungskosten möglichst 
zu erniedrigen. Die Üohtuaterialien stellen sich 
am l'fer des Nervion unter ganz außergewöhnlichen 
Bedingungen: nämlich 20.60 bis 21.80 tM die Tonne 
Koks von Durham mit unter 9 % Aschengehalt und 
höchstens '».«0 «# pro Tonne En mit 52 bis 54 " 0 
Eiden. 

Die zwei Hochöfen bilden eine Zwillingsanlage, 
sie besitzen einen gemeinsamen Gasabzug, jedoch 
sind die Einrichtungen bei der Warm wind- und der 
Gasleitung so getroffen, dafs jeder Hochofen für sich 
unter beliebigem Druck und Temperatur betrieben 
werden kann Die Profillinie vom Kohlensack zur 
fücht ist vertical, so dafs der Schacht einen auf der 
Grundfläche eines umgekehrten Conus ruhenden C.y- 
linder bildet. Die Gesammthöhe ist 24,40 in. der 
Durchmesser im Kohlensack 4,85 m, im Gestell 2,90 m 
und der Rauminhalt 350 ehm. Der von den Formen 
bis zur Gicht reichende Mantel ist aus Blechen zu- 
sammengenietet, das Rauhgcinäuer wird durch 9 gufs- 
eiserne Sauten getragen, die mit hinlänglichem Zwi- 
schenraum angeordnet sind, um ungehinderten Zutritt 
zu den acht in einer Ebene liegenden Formen zu 
gestatten. 

Jeder Hochofen hat zwei seitlich gelegene Abzüge 
für die Gichtgase, sie liegen in einer Ebene mit dein 
Glockefttrichter und haben je ein Abführungsrohr mit 
TnM'kenreinigcr zur Entfernung des Staubes. Der 
warme Wind wird jedem Hochofen durch zwei 
Cuwper-Apparate der gröfsten Bauart zugeführt, ihre 
Höhe ist nämlich 21,9 m, ihr äulserer Durchmesser 
7 m und ihre Heizfläche 6200 qm. Das zugehörige 
Blech-Kamin hat 45 in Höhe und ist bis zu einem 
Drittel seiner Höhe mit Ziegeln ausgefüttert. 

Es wäre offenbar vortheilhalter gewesen, fünf 
Cowper - Apparate für beide Oefen anzuordnen, 
abgesehen aber davon, dafs der fünfte Apparat sich 
nicht ohne Schwierigkeiten einfügen liefs , versprach 
man sich nicht den entsprechenden Nutzen von der 
Anlage desselben. Die Zeit wird lehren, ob die zahl- 
reichen SUubreinigungs -Vorrichtungen den an sie 
gestellten Erwartungen entsprechen werden; jeden- 
falls hat man alle Vorkehrungen getroffen, um die 
Apparate ohne Stillsetzung reinigen zu können, und 
wird sich dies um so leichter bewirken lassen, als 
bei der niedrigen Temperatur, mit der sie betrieben 
werden, ein Festschmelzen des Staubes an den Ziegel- 
wundungen nicht zu befürchten ist. 

Bei dem Erz von Bilbao ist es nicht nur nicht 
nöthig, sondern sogar gefährlich, eine Windtempcratitr 
über 5. r >0 bis »00 " C. zu erreichen. Thatsächlich 
fallt in dortigen Hochöfen von 200 cbm Rauminhalt 
und 1" in Höhe Gießereiroheisen bei einem Koks- 
verhrauch von 10:10 bis 1050 kg, wobei der Wind- 
druek nicht mehr als 10 bis 11 cm (Quecksilber hat 
und die Temperatur nicht mehr als 400* C. beträgt. 

Die Bohmaterialien werden durch einen doppell 
wirkenden Dainpfaul/.ng auf die Gicht befördert, wenn 
das volle Gefäß steigt, sinkt das leere. Das Gestell 



ist aus übereinander gestellten und durch eiserne 
Streben verbundenen Säulen aufgebaut ; die Seil- 
scheibeiiacbse liegt 34 m über der Hültenflur. 

Zur Fortbewegung der Bohmaterialien dient ein 
auf zwei Rädern von 0,90 in Durchmesser montiiter 
Schubkarren. 

Die Gehläsemaschineu sind zwei einfache verticale 
Maschinen mit einem Schwungrad von 25 t, die pro 
Minute 390 cbm Wind mit Druck von über :»0 ein 
Quecksilbersäule liefern können. Eine derselben kann 
den genügenden Wind für beide Hochöfen liefern, 
wenn ihre Production auf je 00 t pro 24 Stunden 
beschränkt wird. Der Dampfcylinder liegt über dein 
Windcylinder; letzlerer hat 2.19. ersterer 1.02 in 
Durchmesser bei 1,52 in Hub. Die Maschinen liegen 
nebeneinander in einem Gebäude, das gleichzeitig 
auch die zwei grofsen verticalen Gehläsemasch inen 
für das Bessemerwerk beherbergt, alle jene Maschinen 
stammen aus den Werkstätten von Galloway £• Söhne 
in Manchester. 

Das 17,25 m hohe Gebäude enthält in der Forin 
eines Daches ein Wassersainmelhecken aus Wellblech 
mit 400 cbm Fassungsraum. Die 3 Druckpumpen und 
die 4 Kesselspeisepumpen liegen in einem anslofsenden 
Gebäude, woselbst man auch mit der Monlirung der hy- 
draulischen Pumpen für die Accumulatoren und der 
Cupolofen - Gebläsemaschinen beschäftigt ist. Die 
Kessel sind in einer doppelten Batterie angeordnet: 
zur Versorgung der Neuanluge dienen 26 Kessel, von 
denen 10 zur Heizung mit den Abhitzgasen der Hoch- 
ofen bestimmt sind; gegenwärtig genügen 5 derselben 
zur Betreibung einer Gehläsemaschine und zwei 
Pumpen ohne Benöthigung anderen Brennmaterials. 

Die Kessel sind nach dem System Galloway aus 
Stahlblechen erbaut, ihre Heizfläche beträgt mehr als 
85 qm. Das zugehörige Kamin mifsl 61 in in der 
Höhe bei 5,90 m äufserem Durchmesser tinteu und 
3,40 m oben. Die Verbrennungsproducte durchstreichen 
vor ihrem Eintritt in das Kamin einen Röhrenv mvärmer. 
einen sogenannten Greenschen Economiser, in welchem 
das Speisewasser auf ca. 100" G. erwärmt wird. 

Die Abführung der Gichtgase aus den Hochöfen 
nach den Kesseln geschieht durch Blechröhren von 
2.20 tu Durchmesser, welche durch hohle um die 
Trockenreiniger gehende Säulen getragen werden -. 
die Leitung ist mit zahlreichen, abwechselnd oben 
und unten angebrachten Mannslöchern versehen, um 
die Entfernung des Staubes zu erleichtern. Der Ueber- 
legung. welche bei der gesammten Anordnung ge- 
herrscht hat, entspricht die Durchführung der Einzel- 
heiten. Sie macht ihrem l'rheber, dem Ingenieur 
W. Richards in Eston, ebenso alle Ehre, wie den- 
jenigen Männern, welche ohne Rücksicht auf die zur 
Errichtung notwendigen Mittel ihrem Vaterland«» 
eine Anlage geschaffen haben, die den Vergleich mit 
den best ausgestatteten Schwestern beider Gontinente 
wohl aufzuhalten vermag. 

Während wir vorstehende Mittheilungen einer 
Correspondenz des »Genie civil« entnommen haben, 
erfahren wir von anderer Seite über die bekanntlich 
unter der Leitung von Pourcel (früher in Terreimirc) 
erbaute Re<seinerei Nachstehendes: 

Die zwei Converter, drei Cupolöfen für Spiegel- 
eiseti, zwei hydraulische Hebevorrichtungen, einen 
Accuinnlator. ein Reservoir und die uothwendigeu 
Krnlinen und sonstiges Zubehör zur Anlage sind von 
Tannett. Walker »V Co. in Leeds geliefert worden, die 
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Buch die mächtige Coupound-Revcrsirmaschine für 
das Schienenwalzwerk gehnut haben. Letztere (vgl. 
auch die Notiz Seite 746 v. J.l ist nach Angaben von 
Richards für eine Leistung von *0<'0 HP oder 25 % 
mehr als die gleiche Maschine in Eston besitzt, con- 
struirt. Die Hoch- und Niederdruckcylinder von 818 
hezw. 1524 innt Dtr. sind aus hartein, feinkörnigem 
Eisen mit 63 mm Wandstärke gegossen . ihr Hub ist 
1524 mm. Die Umsteuerung geschieht ilurch einen 
380 mm Dampfcylinder , der in horizontaler Lage 
zwischen beiden Maschinen angeordnet ist. 

Die Dampfmaschine der Blockwalze ist zwar ein- 
lacher, aber auch in ihrer Art vorzüglich. Sie ist 
von Gallowsiy geliefert worden, während die Wulzen- 
slrafsen von der Tees-side-Co. gefertigt und zum 
gröfslen Theil bereits abgeliefert worden sind. 

Wie wir erfahren, wird die Hessemerei im Mai 
in Betrieb gesetzt werden. Die Walzung der ersten 
Schiene in Spanien bildet sicherlich ein Ereigniis von 
weiltragender Bedeutung. Wenn gegenwärtig auf dem 
Wellmarkte der Schienenpreis auch ein aufserordert- 
lich niedriger int, so ist doch zu bedenken , dafs die 
in den Handelsverträgen mit Spanien meistbegünstigten 
Nationen einen Eingangszoll von etwa 75 .M pro Tonne 
bezahlen müssen, ein I 'instand, der dein Werke sicher- 
lich den heimischen Markt völlig sichern wird. Es 
erscheint jedoch auch durchaus nicht ausgeschlossen, 
dafs die Werke auf fremden Märkten erfolgreich im 
Wettbewerb auftreten werden können, da die besten 
Erze dicht zur Hand und die Arbeitskräfte billig und 
gut sind. 

Neu* Hochofenanlage von C'onillct. 

Die industrielle Welt, schreibt »Mouiteur des inte- 
rets materiels«. wird nicht wenig erstaunt sein, wenn 
sie von dem Bau eines neuen Hochofens bei Charleroi 
zu einer Zeit hört, in der die allgemeine Ansicht 
dahin geht, dafs die Zukunft der Roheisenerzeugung 
ausschiefslieh dem belgischen und neutralen Luxem- 
burg und dem Nordosten Frankreichs gehört. 

Wenn man sich die Sachlage indessen näher be- 
trachtet, so tinclel man, dafs die Societe de Couillet. 
die die Kühnheit besessen hat, in den heutigen Zeiten 
einen neuen Hochofen zu erbauen und anzublasen, 
sich in ganz, besonderen Verhaltnissen beiludet, denen 
Itechnung zu tragen ist. 

In erster Linie ist in Charleroi stets ein Markt für 
die ordinären Itohcisenmarken, die sogenannten Schlak- 
keneisen (Tontcs ä crasses) gewesen, die man daselbst 
zu einem Preis eibläst, den Luxemburg nicht erreichen 
kann. Dann besitzt die genannte Gesellschaft eigene 
Kohlenzechen, die ihren Brennslnffbedarf liefern, eigene 
Gruben, wo sie ihr Erz schürfen, und eigene Walz- 
werke zur Abnahme der Roheisenproduction an Ort 
und Stelle. 

Der namentlich aus der Nähe vou Marche-les-Dames 
stammende Eisenglanz mit 45 bis 46 "„ Eisengehalt 
kostet an Trausport dank der neueingefülirten Fracht- 
sätze nicht mehr als 88 bis 120 Pfennig pro Tonne. 

Aufserden) besitzt die licsellschaft Antheilsrechte 
au den Manganerzvorkommeu der Lienne und wird 
•lie Inbetriebsetzung der Eisenbahn von Ainbleve die 
Ausbeutung dieser Lagerstätten ermöglichen und 
Couillet in den Stand setzen, billiges Spiegeleisen zu er- 
zeugen, in dessen Bezug Belgien bis jetzt Deutschland 
Irihutür ist. Man kann noch zufügen, dafs der Hoch- 
ofen von Couillet zur Erzeugung von Stahleisen vor- 
gesehen ist . da eine Neu • Anlage eines Stahl- 
werkes daselbst beabsichtigt, vorläufig jedoch der 
schlechten Zeiten halber aufgeschoben ist. Hierbei 
können die mangauhaitigcii Erze von der gröfslen 
Wichtigkeit zur Erblasuug von Thornasroheisen sein. 
Die Lage bietet demgemäß* Vorlheile der verschieden- 
.-teil Art. 



Der neuerlwiutc Hochofen ruht auf einem Unter- 
gestell in Mauerwerk von 3.50 m Höhe. Auf demselben 
findet sich eine rundlaufende, von Consolen getragene 
GaJIerie von 15.50 in Durchmesser, die zur Erleichte- 
rung bei der Bedienung der Formen und der Ab- 
stiche dient. Um das Untergestell ist ein Geleise 
geführt, so dafs Schlacken und Gichtstaub dinet in 
■lie Wagen eingeladen werden können, eine Anordnung, 
die bei Anlage eines Stahlwerkes auch die directe 
Entnahme des Roheisens gestattet. Die Bedienung 
der Bahn erfolgt durch l^ocomotiven. 

Die Höhe des Hochofens beträgt 18 ra , der Durch- 
messer des Kohlensacks 5,60 m und der des G< steiles 
2.20 in. Der Schacht wird durch 8 Säulen getragen, 
deren Höhe auf 6 m angeordnet ist, um das Gestell 
und die Rast freizulegen. Letztere ist mit einem 
Blechmantel bekleidet und mit 24 Wasserkästen ver- 
sehen. Das Wasser wird nach seinem Austritt au» 
denselben in horizontalen Röhren fortgeführt, die die 
Rast in verschiedener Höhe umlaufen ; die Röhren 
sind mit gebohrten Löchern von je 2 mm versehen 
um dergestalt die Wände in rcgclmäl'siger Weise zu 
benutzen. Der Ofen hat vier Windformen und eine 
Lürmannsehe Schlackenabrust. 

Auf den Säulen ruht ein Blechmantcl von 12 m 
Höhe, der die Gichtbühne und die Beschickungsbrücke 
trägt. Erstere hat 10 m Durchmesser, sie besitzt ein 
Blechdach zur Beschülzung der Arbeiter. Ein Zwischen- 
raum von 70 cm ist auf der ganzen Höhe zwischen 
Blechmantel und Rauhschacht angeordnet. An dem 
unteren Theile finden sich in bestimmten Zwischen- 
räumen grofse Oeffnungen, eine Anordnung, die sowohl 
zur Abkühlung des Schachtes als zur Erleichterung 
des Zutritts zu dem Gemäuer hei Ausbesserungen 
dienen soll. 

Zugehörig zu dem Hochofen sind Cowper-Siemens- 
x\pparate von grofser Leistungsfähigkeit. Der Gicht- 
anfzug besitzt 510 m Höhe, er enthält oben grofse 
Wassersaminclbecken zur Bedienung des Hochofens 
und der Koksöfen. Die Giefshallen liegen höher als 
die Hüttenflur, so dafs die Barren direct in die durch 
Locomoliven in die Halle eingefahrenen Waggons ver- 
laden werden können. 

Trotzdem der Ofen erst seit kurzem in Betrieb 
geseUt ist, kann man annehmen, dafs seine tägliche 
Productiou mit Leichtigkeit 100 t Puddelroheisen er- 
reichen wird. Bei dem Bau ist ökonomisch vorge- 
gangen worden, jedoch ist nichts vernachlässigt worden, 
um ihn zu einer Mustcranlagc zu mnehen. Der Neu- 
bau bildet den Anfang eines generellen Plans, nach 
dem die gesainnitcn Hochöfen von Couillet umgebaut 
werden solleu. 

Chinesische Eisengießereien und der Uufs von 
KeUUiprcn. 

Als ein schlagendes Beispiel für die mühsame Gc- 
duldsinduslrie der Chinesen kann die Erzeugung sehr 
dünner gufseiserner Reislöpfe angesehen werden, wie 
mau sie in Hongkong in jeder Küche linden kann. Die 
Hauptsitze dieser Industrie sind die Städte Sani-tiu- 
chuk um) Falschan. Das nothwendige Eisen wird 
durch Verhüttung von Magneteisenstein erhalten. Das 
Erz wird aufbereitet und mittelst Holzkohle in höchst 
primitiven Schmelzöfen vou etwa 2,50 m Höhe ge- 
schmolzen: ihre Gestalt ist die abgestumpfte Kugel, 
dessen Spitze nach unten gerichtet ist; die einzige 
Form ist aus Steingut, die Windausströmung ist nach 
unten zu geneigt. Der Ofen selbst besieht ebenfalls 
ans Steingut, er ist durch Längs- und Oiierbänder 
versteift und im Innern mehrere Zoll dick mit Thon 
ausgelüttert. Der innere Durchmesser beträft am 
Bodenstein etwa 0.0 m, an der Gicht etwa 1.07 in. 

die voll oben gemessene 'fiele i>t etwa 1.S2 III. 

Der Wind wird durch ein rohes, uio einem höl- 
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zernen Kasten von 1,52 m Länge. 091 in Breite 
und 0,40 m Hohe bestehenden tiehläse geliefert : 
Auster Kasten ist der Länge nacli in zwei Fächer 
von je HC» qm Cmerftiirhe geschieden , in ileren 
jeden) ein Kolhen auf und all geht , die Ventile 
sind so angeordnet, data ein Kolhen hei dem Hingang 
lind der andere hei dem Hückgang Wind preist Ha 
kein Druckkcssel vorhanden ist, so ist der Druck 
nicht völlig gleichmäßig. Das zur Verwendung kom- 
mende Brennmaterial ist Holzkohle; nachdem der 
Ofen zunächst mit Brennmaterial allein in Hitze ge- 
bracht worden ist, wird in abwechselnden Schichten 
Holzkohle und Erz in kleinen Stücken aufgegeben. 
Der Wind wird eingestellt und nach entsprechender 
/.••it das geschmolzene Metall aus dem am Boden 
liegenden Abstichloche abgestochen und in Blöcken 
vergossen. letztere werden, falls sie für den Verkauf 
bestimmt sind , in einein offenen Feuer nochmals 
erhitzt. 

Zur Fahrication der sehr dünnen Beistöpfe , die 
ohne Henkel gegossen werden, wird ausschließlich 
reines Eisen heimischen l'rsprungs genommen. Die 
Formen, in denen sie gegossen werden, erfordern zu 
ihrer Vollendung Wochen mühsamer und geduldiger 
Arbeit. Sie bestehen aus einem oberen und einem 
unteren Kasten . die beide aus sorgfältig gekneteten) 
Thune hergestellt werden. Das grol'se Cchcimnifii 
de« Processes. vermöge dessen die chinesischen Eisen- 
giefser ihre Topfe in dem grol'scn Durchmesser und 
gleichzeitig von so geringer Wandstärke, die kaum 
dicker als ein Blatt Papier ist, giefsen können, scheint 
in der Anwendung hocherhitzter Formen und vmi 
reinem Holzkohleitcisen zu liegen. Wenn die OelVn 
und ihr Inhalt abgekühlt ist, was ungefähr zwei Tage 
beansprucht, so wird die Verbindung zwischen den 
zwei Formkasten vorsichtig gelöst und der Xl»!' 1 
herausgenommen. War der Hufs gelungen, so kann 
dieselbe Form noch mehrere Mal benutzt werden. 
Am Boden eines jeden Topfes sitzt ein Cul'-ansalz 
von Eisen, dessen Entfernung wegen der hohen 
Brflehigkeit die äufserste Vorsieh! verlangt. Der 
Ansatz wird vorsichtig abgesägt und die Kaulen ab- 
gefeilt, worauf der Topf fertig zum Verkauf ist. Die 
Handgriffe weiden nu diese Töpfe durch die Detail- 
verkäufer angesetzt. 

Die in Falschan erzeugten Töpfe unterscheiden 
sich von den eben beschriebeneu dadurch, dal's an 



der Innenseite nahe am Bande Handgriffe angegossen 
werden . ein 1'mstand, der die jedesmalige Zer- 
trümmerung der Form iiolhwmdig macht. Auch 
weiden die dortigen Töpfe dicker und schwerer, als 
die in Sam-tin-chuk gegossen und wird dem Roh- 
material gewöhnlich \'j fremdes Hoheisen zugesetzt. 
In allen anderen Beziehungen wird der Pr>»e|V an 
beiden Plätzen in gleicher Weise betrieben. 

t A us : Chi mieal Snrs.) 

Ein neuer Converter für klclnbcsscaierel. 

Bei dem lebhaften Interesse, welches sich gegen- 
wärtig für die sogenannte Klcinbcssemerei kundgieltt, 
dürfte, schreibt die österr.-unjfai . Montaii-Ztg., eine 
amerikanische Erfindung, die mehrere beachterswerUie 
Neuerungen umtatst, die Aufmerksamkeit der Fach- 
kreise verdienen. Es ist der von William Hainsw ortli 
in Pittsburg erfundene, in den Fig. 1 und 2 dargestellte 
transportable Converter, welcher die Bestimmung hat, 
den zum < iu«se kleiner iScgcnstäude not hu endigen 
Bessemeistahl zu erzeugen. Der Converter A rulit in 
den Lagern 3, welche an den oberen Enden der 
Plunger 2 eines hydraulischen Kolbens angebracht 
sind. Dies.- letztere ist au die Plattform des Wagen- 
B bef-stigt. web her auf im Ciefsereiraume entsprechend 
angebt achten Schienen läuft. Auf einem der Zapfen 
des Converters sitzt das Zahnrad "> , welches, wenn 
der Converter sich in der richtigen Lage befindet, in 
eine Schnecke li eingreift, wie aus Fig. 1 ersichtlich ist. 
Dieser ist mit einem Vierkant versehen, auf welches 
ein Handrad aufgesteckt werden kann, um den Con- 
verter zu drehen. An einem passenden Punkte der 
Schienen bahn befindet sich ein Cupolofen, der sich 
zu einer solchen Höhe erhebt, dafs der Converter 
aus der Ausflufsöirnung leicht gefüllt werden kann. 
WtU auch durch eine längs der Schienen laufende 
Kinne sich bewerkstelligen läfst. Nahe dein (ieleise 
läuft ferner das • Windrohr 9. von welchem ein Zweig- 
rohr lo" ausgeht, das in einer zum Windrnhre senk- 
rechten Ebene drehbar ist. Dieses Dohr besitzt 
wieder ein horizontales Zweigrohr 11. welches mit 
seiner Flansche an diejenige des hohlen Clonverter- 
zapfens angeschraubt werden kann. Das Windruhr 
kann auch an mehreren Stellen längs der Balm mit 
Zweigt nhren versehen werden, welche dann Absperr* 
veniile erhalten. An der Mündung des Converters 
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ist eine Gufsöffnung 19 (Fig. 2) angebracht, aus welcher 
»las Metall in die Gufspfannc h tliefst. die auf dorn 
Plunger 20 des hydraulischen Köllens 2 aufsitzt. 
Diese Gufspfanne ist mit einem Becken 22 und einer 
Oeffnung 23 versehen, welche mit einem Spund ge- 
schlossen werden kann. Man könnte diese Gufs- 
pfanne ganz weglassen und direct aus dem Converter 
giefsen. allein der Erfinder glaubt dadurch den Fall 
des flüssigen Metalls zu mildern und den Metallstrahl 
so zu reguliren, dafs er am günstigsten in die Form 
gelangt. Die Mündung des Converters ist mit einer 
halbrunden Platte 2"> versehen, welche im Innern mit 
feuerfestem Thon ausgefüttert ist und den Zweck hat 
in verhindern, dafs heim Drehen des Converters Metall 
heraussprilzt , so dafs das Ganze zum Giefslorh ge- 
trieben wird. Diese Platte wird mit Holzen oder 
Klammern an eine am Rande angebrachte Flansche 
befestigt. Sie soll ferner nicht allein das Verspritzen 
de* Metalls, sondern auch den Zutritt kalter Luft 
verhindern, während die Gase freien Abzug haben. 
L" in den Converter vor Kippen zu sichern, sind an 
den Seiten des Wagens Klammern 2G angebracht, 
welche sich an den Schienenkopf anlegen und beim 
Fortbewegen des Wagens entlang desselben gleiten. 

Der aus dem Cupolofen gefüllte Converter wird 
zu einer Abzweigung des Windrohres geführt und dort 
den üblichen Operationen unterzogen, worauf er ge- 
senkt und zu den Gufsformen geführt wird, die an 
passenden Stellen längs der Dahn vertheill sein 
müssen. Mit Hülfe der Schnecke wird dann dem 
Converter der nöthige Schwung erlheilt, um reines 
Metall in die Gufspfanne zu füllen. Mit Hülfe der 
hydraulischen Kolben, auf welchen der Converter 
ruht, wird derselbe entsprechend der Lage der Formen 
eingestellt. Die innere Fütterung ist derart beschaffen, 
«lafs sie möglichst wenig Hitze verliert und das Metall 
im geschmolzenen Zustande erhält, selbst wenn zahl- 
reiche kleine Gufsstücke herzustellen sind, welche 
Operation längere Zeit erfordert. Selbst wenn das 
Metall aus irgend einem Grunde erstarrt, kann es mit 
Hülfe des heifsen Windes rasch wieder flüssig gemacht 
werden. Die Natur dieser Conslruction bringt es mit 
-ich. dafs der Converter in allen Gröfs«n hergestellt 
werden kann, doch i»l derselbe hauptsächlich für 
kleiuhe-semerei berechnet. 



»weste Ermittlungen Uber den Natrondampfkessel. 

Wir erhalten folgende Zuschrift: 

Im Beisein eines Ingenieur-Offiziers . sowie eines 
Ober Ingenieurs, welche, ersterer im Auftrage des 
engl. Kriegsministeriums, letzterer im Auftrage der 
(» kannten Locomotivfabrik Beyer. I'eacoek & Cie. in 
Manchester, zum Studium der Natronmaschinen nach 
Aachen gekommen waren, wurdet) eingehende Be- 
obachtungen über dieselben angestellt. Da es diesen 
Herren besonders dämm zu tluin war, sich über die 
Verdatnpfungsfähigkeit des Nalrondainpfkes-cls ganz 
genau zu informiren, wurden zu dem Ende an dem 
Kessel der Aachener Slrafsenloeoriiotive wiederholt 
Beobachtungen über dessen Vcrdanipfungsfähigkcil 
angestellt. Dieser Kessel hat einen Durchnies-cr von 
l ÜMlinni. bei einer GesammthOhe voll l'.lOO nun. von 
welchen 1400 mm auf den unteren Natronrauui kom- 
men, in welchen die 120 Heizrohren des Wasser- 
kessels hineinragen. Letzterer hat eine Höhe von 
.*»• m » mm. Das Gesummtgcwieht dieses Kessels incl. 
Natron und Wasser beträgt circa :10imi kg. Die Be- 
obachtungen wurden auf einein aufscrhalh der Stadt 
gelegenen Anschlul'sgeleise der Aachener Straften bahn 
vorgenommen, indem mit grofser Geschwindigkeit und 
mit angezogener Bremse der Personenwagen hin und 
her gefahren wurde. Aufserdem wurden, da auch 



seihst beim schnellsten Fahren die volle Vcrdampfungs- 
fähigkeit des Kessels nicht einmal annähernd erreicht 
werden konnte, l'eberstromungsvcrsuche gemacht, hei 
welchen der Dampf, ohne die Maschine zu passiren, 
direct in das Natron gelassen wurde. Es wurde 
hierbei c o n s t a t i r t , d a f s d e r K es s e 1 in 40 M i - 
nuten circa 800 Liter verdampfte, wonach 
also dieser kleine Kessel von nur 3000 kg 
Gewicht und 1200 mm Durchmesser bei 
1000 mm Höhe soviel Dampf liefert wie eine 
gute Maschine von 100 bis 120 Pferd ek räften 
oder eine mittelmäfsige von 70 bis 80 Pferde- 
kräften consum i rt. Der Dampfdruck konnte bei 
diesen Versuchen durch Einspeisen von Wasser con- 
stant gehalten werden, und betrug 5 bis ti Atm. Eine 
andere Beobachtung, welche in Gegenwart des be- 
kannten Physikers Professor Wüllner, Beetor der 
Aachener technischen Hochschule, gemacht wurde, 
er gab sogar eine Vcrdampfungsfähigkeilvon 
13ÖÖ kg Wasser per Stunde. Interessant ist es 
für denjenigen, welcher die letzten Besprechungen des 
Natrondampfkessels verfolgt hat. zu erfahren, dafs die 
Heizfläche bei den obigen Verdampfungsbcobachtnngen 
nur circa 10 qm betrug und die Temperalurdirferenz 
zwischen Natron und Wasser nur 7" C. war. Man 
rechnet nun bei stark arbeitenden Locomotiven oder 
SchilTskesseln auf 1 qm äufserst 3 Pferdekräfte, d e r 
Natrondampfkessel giebt aber nach obigen 
Constat i ru ngen mit 1 qm Heizfläche den 
Dampf für S bis 10 P f e r d ek ril fl e. Es kann 
dieses HcsuHat übrigens nicht überraschen, sondern 
war von Anfang an selbstverständlich, da es ja die 
Eigentümlichkeit der Frlhidung ist. dafs für jedes 
Ouaiitum benutzten Dampfes ein gleiches sogar gröfst- 
res Ouautum gespannten Dampfes sofort producirl 
wird. Jedenfalls geht, hieraus unwiderleglich hervor, 
dafs der Nalrondainpfkessel eine Kraftquelle ist, deren 
Leistung durch keine andere, sei es der gefeuerte 
Dampfkessel, der Heifswasserkessel oder die Elcktricitäl. 
nur annährend erreicht werden kann. Zum Schlüsse 
möge hier auch die Mittheilung Platz linden, dafs 
nach Einbau der kupfernen Abdanipfkessel bei der 
Aachener Stralsenbahn neuerdings durch Herrn M. F. 
Gutermuth, Assistenten an der technischen Hoch- 
schule, der Kohlenverbrauch beim Natronprocefs er- 
mittelt und dabei constatirt wurde, dafs mit einem 
Kilogramm einer geringwertigen Förderkohle 7.1 kg 
trockenen Dampfes producirt wurden. 

Obige Beobachtungen werden auf Wunsch für In- 
teressenten jederzeit wiederholt. 

Grevenberg, 10. Februar !**;,. 

Moriti Uonii/Di'iitii. 



Portland-Cenient ans Hochofenschlacke. 

Wie wir einem Cirkular der Firma Narjes \- Bender 
in Kiipferdrch entnehmen, besitzt der von derselben 
durch zweimaliges Brennen ans Hochofenschlacke 
nach vorbeigegangener Beinigung hergestellte Port- 
laud-Cemcul eine sehr hohe Festigkeit. Die Königl. 
Pi iil'iingsstalioii Tür Baumaterial in Berlin fand bei dem 
langsam biudemlen ('.emeut Tür die sog, Normalproln' 

(I IV ut. :S Sand, 2* Tage) :!-J kg Zugfestigkeit pro 

Ouadrat«entimeter als Mittel aus 10 Proben. B>-j 
anderer Prüfung ergab der laugsam bindende Om. nl 
ohne Sandzusatz nach PI Tagen eine Zugfestigkeit 
von l>0 kg pro Ouadiatcenlimeter, an Druckfestigkeit 
hielt derselbe mit Probekürperu 2:5 min hoch und 
i>0 mm Durchmesser nach 2 S Tagen ohne Saud/usatz 
1 :>«ii> kg pro Ouadratccntimctcr , mit 3 Theilen Nor- 
malsand 370 kg pro Uuadi ateentimeter. Die Volum- 
beständigkeit soll eine vollkommene sein. 



igmzea Dy 



Google 



172 Nr. 3. 



März. 1885. 



Zur Fornmllronghtechnik in ratenlsarhen. 

Die richtige und zweckentsprechende Foriiiuliiuug 
(Irr Patentansprüche ist für den l'atciitsiichcr \uii iler 
gröfstcu Wichtigkeit, du nur diese, nicht aber die 
Patentschrift" als solche, das unter Patentschutz Ce- 
stellte bezeichnen. 

Ein put angeferster Patentanspruch . welcher das 
unter Schutz Gestellte sowohl hinsichtlich seiner Art. 
Iiis auch hinsichtlich seiner (irctuen unzweideutig j 
angicht, wird viel seltener Paleiitverlclzungsklagen im i 
Gefolge Italien, als ein solcher, dem dieses Criterium 
abgeht, und wenn dennoch derartig«? Klagen ange- 
strengt werden müssen, so «in! es dein Itichter be- 
deutend leichter werden, sich darüber ein l'rtheil zu ; 
bilden, ob eine wissentliche oder unwissentliche ' 
l'alenl Verletzung vorliegt, was für die Kntsclieiduug 
desselben von uial'sgehender Bedeutung ist, da nur 
auf Grund einer wissentlichen Patenlverletzuug eine 
Verurtheilung des Keklagteu erfolgen kann. 

Von einem Mitgliede des Patentamtes, Hegierungs- ■ 
rath Dr. Harlig, sind- in einer längeren Abhandlung 
verschiedene beachlensw erlhc . auf die Abfassung 
der Patentansprüche bezügliche Winke niedergelegt, 
welche wir in ihren Hauplzügcn wiedergeben wollen. 
Zunächst bezeichnet der Verfasser den I nlerschied 
von Mustern und Modellen und den durch ein Patent 
zu schützenden Gegenständen als im wesentlichen 
darin liegend, dafs erstere beiden nur eine ansebau- i 
liehe (z. B. nur aut eine bildliche Darstellung zu j 
gründende) Auffassung zulassen, letzlere dagegen be- 
grifflich (durch eine Definition) aufgefaßt werden | 
müssen. Daraus folgt, dafs der Gegenstand einer Kr- ! 
liudung in allen Fällen nur durch das Hülfstnittel der j 
Sprache festgestellt werden kann, und dafs die logisch i 
fehlerfreie Definition die angemessene Form ist, durch 
welche die unter Schutz zu stellenden Gegenstände 
unzweideutig abgegrenzt werden können. 

l T m den Gegenstand seiner Erfindung fehlerfrei 
definiren zu können, hat sich der Erfinder nur zu 
entscheiden, welchem Gattungsbegriffe seine Erfindung 
unterzuordnen ist. sowie welche bestimmenden Merk- 
male für dieselbe zugleich neu und nolhwemlig sind. 
Der Gegenstand einer Erfindung kann delinirt werden: j 

a) mittelst eines verbalen Begriffs (Verfahren). 

b) mittelst eines substantivischen Begriffes i Werk- 
zeug. Maschine, Arbeitsgerät!). Einrichtung, In- 
strument, Fahricat). 

cl mittelst eines verbalen und eines substantivischen i 
Begriffes zugleich (Verfahren und Einrichtung, i 
bezw. Fahricat). 
ad a. Die Definition eines Patentanspruches 
mittelst eines verbalen Begriffs gewahrt dem Erfinder l 
am unmittelbarsten das Gewünschte. Als Verfahren, j 
bei denen sich solche Definitionen am bequemsten ! 
verwenden lassen, sind nicht nur chemische, sondern ] 
auch der mechanischen Technik angehörige Arbeits- ! 
verfahren zu verstehen. Folgende Beispiele, welche 
Patentschriften entnommen sind, sollen die fehlerfreie 
Definition eines Patentanspruchs mittelst verbaler 
Begriffe verdeutlichen. 

No. 11002 (Cl. .11). Die Herstellung von Dauer- 
forinen für Melallgnfs ans einein Gemische von 
Thon und Kohle, welches nach Vollendung der 
Form und nachdem deren Gulsllächeu bezw. mit 
Wasserglas überstrichen sind, gebrannt wird. 
No. 25 485 (Cl. 55). Darstellung von Cellulose nus 
Holz und dergleichen vegetabilischen Stoffen durch 
Kochen derselben mit einer Lösung von Schwofel- 
natrium unter Druck, 
ad b. Die Definition eines Anspruches mittelst 
eines substantiellen Begriffes bietet die geringsten ; 
Schwierigkeiten. Unzweideutig kann hier jedoch auch j 
nur unter Zuhfillcnahme des Vcrbums delinirt w erden. ! 
du sonst die Ansprüche auf die amerikanische Manier 



hinauslaufen, eine Aufzahlung der einzelnen Theile 
eines zu schützenden Gegenstandes, ganz gleich, ob 
dieselben neu oder bekannt sind, zu geben. 

No. 21 '.t"f> (Cl. 7). Ein Ziehwerk für dreikantigen 
Draht, bestehend aus drei Scheiben, deren schleif- 
bare Flächen das Kaliber bilden. 
No. 2*.*i>:W (Cl. 80). Ein mechanischer Webstuhl 
mit verticaler Kette, bei welchem die Biete der 
nach aufwärts schlagenden Lade die Schützen- 
bahn bilden. 

In deu vorliegenden Fällen konnten derartige Pa- 
tentansprüche natürlich nur gewährt werden, nachdem 
die construetive Gestaltung der Ei findungsohjeetc in 
mindestens einer Ausführungsforiu dargelegt war. 
Der Patentschutz gewährt hier die Sicherheit. ü\i|> 
anderweit mögliche Ausführungsformen, zu denen die 
Benutzung der landläufigen Regeln construcliver Ge- 
staltung hinreicht, auch nur dein Erfinder zustehen, 
dem Concurrentcn aber verwehrt sind. Eines zweiten 
oder dritten Anspruches bedarf es hier nicht, Zusatz- 
patente sind entbehrlich, AbbängigkeiLspatente un- 
zulässig. 

ad c. Die Definition eines Erfindiingsgegenstaiid. s 
zugleich mittelst eines verbalen und eines substan- 
tivischen Begriffes kommt in Anwendung, wenn es 
sich um ein Verfahren und tun Einrichtungen zur 
Verwirklichung des Verfahrens oder um ein mecha- 
nisches Arbeitsverfahren und ein mittelst desselben 
hergestelltes Fahricat. sofern auch dieses neu ist. 
handelt. Das Verfahren wird hier durch einen ver- 
balen und die Einrichtung zur Ausübung des Ver- 
fahrens oder das nach dem Verfahren erhaltene 
Product durch einen substantivischen Begriff definirt. 
Fehlerfreies Beispiel: 

No. HISKJ (Cl. 40). 1. Da* Verfahren. Patronen- 
hülsen aus Zink oder Zinklcgirung herzustellen, 
dadurch, dafs das geschmolzene Zink in ein»« 
schalenförmige Mulde gegossen und vor dem Er- 
härten dem Drucke eines gerundeten Stempels 
unterworfen wird, wobei zwischen Stempel uiul 
Mulde ein Cylinder hergestellt wird, der bei nach- 
folgenden Ziehopcrationen in die nöthige Form 
der Patronenhülse übergeht. 

2. Das neue Fahricat, Patronenhülsen aus Zink 
oder Zinklegirungen , welche dadurch hergestellt 
worden, dafs da« flüssige Zink in einer schalen- 
förmigen Mulde dem Drucke eines abgerundeten 
Stempels unterworfen wird. 
Bei Vergleichnng der hier vorgeführten Beispiel» 
mit den in den Patentanmeldungen vorherrschenden 
Fassungen der Patentansprüche ergeben sich als die 
am häufigsten begangenen Fehler: 

1. die Einführung des Gattungsbegriffes des Kr- 
findungsgegenstandes (z. B. Nähmaschine) mit dem 
bestimmten, statt mit dem unbestimmten Artikel: 

2. die Auffassung des Erlindungsgegenstaudes in 
einem adjecti vischen, statt in einem substantivischen 
oder verbalen Sinne: 

3. die Zerlegung der einzelnen Ausführungsforiu 
des Ertindungsgegenstaniles im räumlich formalen 
Sinne und die getrennte Aufführung der einzelnen 
Theile (nach dem Vorbilde der amerikanischen Patent- 
ansprüche); 

4. die übertnäfsige Bezugnahme auf die Zeichnung: 

5. die Bezugnahme auf die Beschreibung, wodurch 
die logische Bestimmtheit ferngehalten wird. 

Würden solche Fehler von vornherein vermieden, 
so wurde ein grofser Theil der gegen das Patentamt 
erhobenen Klagen sofort verstummen, und man würde 
nicht mehr irrtümlicherweise unverhoffte Erkennt- 
nisse der Gerichte in Pateulsacheii. welche die natür- 
liche Folge blofser Dcfinitionsfehler sind, für Hechts- 
iirthümer halten. 

(l\ü,„thhttt durch Che,»ikcr-Ztg,) 
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Zur Sonntagsarbelt im Eisenbahnbetrieb.* 

Aus einer uns von der Königlichen Regierung zu 
Düsseldorf zur Verfügung gestellten Abschrift des von 
derselben von der Königlichen Eisenbahn-Oirection in 
Köln (rechtsrheinisch) eingeforderten Gutachten!« Qher 
die Sonnlagsarbeit bei dem Eisenhahn- 
frachtverkehr thoilen wir mit, dafs eine Ver- 
minderung derselben nach der übereinstimmenden 
Ansicht der drei Staatseisenbahn-Directionen zu Köln 
und Elberfeld sowohl aus Rücksichten auf die all- 
gemeinen wirtschaftlichen Interessen in dein Ver- 
kehrsgebiete jener Verwaltungen als auch auf den 
Eisenbahnbetrieb nicht angängig erscheint. 

In England, heißt es dort weiter, ist der Fahrdienst 
allerdings an den Sonntgen ganz erheblich einge- 
schränkt, und zwar bezieht sich die Verminderung der 
Züge an den Sonntagen sowohl auf die Personen- wie 
auf die Güterzüge. Die Einschränkung der Zahl der letz- 
teren wird dadurch wesentlich erleichtert, dafs gesetz- 
lich festgesetzte Lieferfristen in England nicht bestehen, 
die Eisenbahnen vielmehr nur verpflichtet sind, die Güter 
in einem den Umständen angemessen erscheinenden Zeit- 
raum abzuliefern. Die auf den einzelnen Stationen be- 
stehenden Einrichtungen sind daher sehr verschieden 
und soweit als möglich den Bedürfnissen der Industrie 
und des Handels angepafst. Demgemäß liefert bei- 
spielsweise die Great Eastern Railway im continentalen 
Verkehre Fische und Hefe, welche mit Personenzügen 
befördert werden, auch am Sonntage ab, während 
frisches Fleisch und Früchte, mithin ebenfalls dem 
schnellen Verderben unterworfene Güter, ganz früh 
am Montag Morgen zugestellt werden. Wagenstraf- 
miethe kommt für den Sonntag nicht in Erhebung. 
Die Verminderung des Güterfahrdienstes an den Sonn- 
tagen hat natürlich eine erhebliche Einschränkung 
der sonntäglichen Dienstgeschäfte in den Expeditionen 
und der Güterhestättorei , welche in England sonst 
durchweg seitens der Eisenbahnen stattlindet, zui 
Folge. 

Der Güterdiensl auf den Preußischen Staatsbahnen 
und insbesondere in den drei Birectionsbezirken von 
Köln und Elberfeld weicht, was uie Annahme 
und Auslieferung der Güter anlangt, von den 
englischen Einrichtungen nicht sehr erheblich ab. An 
Sonn- und Feiertagen wird gewöhnliches Frachtgut 
überhaupt weder angenommen, noch am Bestimmungs- 
ort» 1 dem Adressaten verabfolgt ; nur Eilgut- und Vieh- 
sendungen werden in den ein für alle Mal bestimmten, 
öffentlich bekannt gegebenen, außerhalb des vor- und 
nachmittägigen Gottesdienstes liegenden Tageszeilen 
angenommen und ausgeliefert. Diese Annahme und 
Auslieferung ist im diesseitigen Directionsbeziik bei 
der großen Mehrzahl der Stationen auf 3 bis 4 Stun- 
den beschränkt. Je nach den örtlichen Bedürfnissen 
ist auf gewissen Stationen nach Benehmen mit den 
Ortspolizeibehörden sogar die Expedition von Eilgütern, 
falls zu deren Anbringung und Portschaffung Fuhr- 
werke benutzt werden müssen, sowie das Antreiben 
und Verladen von Vieh ausdrücklich untersagt. 

Im wesentlichen ruht also in ('ebereinstimmuii;: 
mit den englischen Einrichtungen der Güter- Ab- 
fertigung» dienst au den Sonntagen auch im 
Bereich der preußischen Staatsverwaltungen. Eine 
Verminderung des Fahrdienstes au den Sonnlagen, 
soweit sie nicht infolge der bestehenden Abfertigungs- 
Beschränkurigen ohnehin stattlindet. würde nicht nur 
eine Vermehrung der Betriebsmittel und Zugpersonale 
bedingen , sondern auch infolge des langsameren 



* Vergl. Sonntagsarbeit in Fnkrikeii 'Stahl und 
Eisen.. 1884, Seite 17» und 304. 



Wagenumschlags die Interessen der Industrie, der 
Landwirtschaft und des Handels erheblich beein- 
trächtigen. In Zeiten starken Veikehrsandranges 
würde die Verminderung des Fahrdienstes bedenkliche 
Verkehrsstörungen zur Folge haben und geradezu un- 
durchführbar sein. 

In England liegen die gegebenen Verhältnisse in 
dieser Beziehung wesentlich anders und gestatten 
andere Verkehrseinrichtungen. England ist vermöge 
seiner natürlichen Lage und Wassergrenze von be- 
nachbarten Ländern in seinen Einrichtungen unab- 
hängig. Das milde Klima, die günstigen Wasserver- 
bindungen, die vorteilhafte Lage der Industriebezirke 
drängen die Eisenbahntransporte weder der Masse 
noch der Zeil nach so zusammen, wie es in Nord- 
deulschland der Fall ist, auch ist die räumliche Aus- 
dehnung des englischen Verkehrsgebietes eine wesent- 

! lieh geringere und der Wagenumschlag deshalb un- 

| gleich günstiger. 

Für die wesentlich schwierigeren Verkehrsverhält- 
nisse in Norddeutschlund können die englischen Ver- 
kehrseinrichtungen daher unseres Erachtens nicht als 
Vorbild genominen werden. 

Was die Ladefristen insbesondere anlangt , so 
würde die Preußische Staatseisenbahnverwaltiing zu- 
nächst nicht in der tage sein, einseitig eine Abän- 
derung der bezüglichen Bestimmungen der Locallarife 
eintreten zu lassen, weil denselben eine entsprechende 
Abänderung der Bestimmungen des Regulativs für 
die gegenseitige Wagenbenutzung im Bereiche des 
Vereins deutscher Eisenbahn-Verwaltungen vorher- 
gehen müßte, wonach Zeitmiethe auch für zwischen- 
fallendc Sonn- und Feierlage zu entrichten ist. sowie 
der § 57 des vom Bundesrate erlassenen Belriebs- 
reglemcnts für die Eisenbahnen Deutschlands -- 
welches als Vereinsbetriebsreglement im wesentlichen 
auch für die dem Verein deutscher Eisenhahnverwal- 
tungen angehörigen Eisenbahnen Oesterreich-Ungarns, 
der Niederlande etc. Gültigkeit hat — über die Be- 
rechnung der Lieferfristen, welche nur für die nach 
Ankunft dos Gutes au der Bestimmungsstation ent- 
fallenden Snnn- und Festtage ruhen. 

Selbst wenn — namentlich bei den außerdeutschen 
Verwaltungen - Geneigtheit bestehen sollte, diese 
Bestimmungen zu Gunsten der Einschränkung der 
Sonntagsarbeit zu ändern, so glauben wir die be- 
gründete Ansicht aussprechen zu sollen, daß damit 
eine irgendwie ins Gewicht fallende Verminderung des 
Sonntugs-Güterdieiistes nicht erzielt, wohl aber der 
Eisenbahnbetrieb in beziig auf rasche Wagen-Circulatioii 
und prompte Bewältigung des Güterdienstes wesent- 
lich geschädigt werden würde. In «lieser Be- 
ziehung kommt für den Bereich der drei rheinisch- 
westfälischen Stiiatsbahnverwaltutigen der Anschluß- 
betrieb der zahlreichen industriellen Werke wesentlich 
in Betracht. Die Bedienung der an die Eisenbahn 
angeschlossenen Werke ist derart gestaltet, dafs die 
Werke im allgemeinen eisenbahnseitig nicht gezwungen 
sind, behufs Einhaltung der Lieferfristen an Sonn- 
und Feiertagen zu eilt- oJer beladen. Den Werken 
ohne Sonntagsbetrieb werden die Wagen derart zu- 
gestellt, daß sie zum Theil am Sonnabend, zum Theil 
am Montag Morgen entladen werden können. Wo 
eine Eni- oder Beladung an Sonn- oder Festtagen 
gleichwohl stellenweise erfolgt, da geschieht dies vor- 
nehmlich, weil diu. den industriellen Etablissements zu 
Gebole stehenden Geleise und Räumlichkeiten sehr 
beschränkt und die Werke daher gezwnngrn sind, in 
ihrem eigenem Interesse noch eine Eni- oder 
Beladung vornehmen zu lassen, um Montags Vor- 
mittags die im Laufe des Sonntags auf der Station 
eingetroffenen Wagen aufnehmen zu können, nicht 
aber etwa aus dem Grunde, um sich vor Wagenslraf- 
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miete zu schützen. In wie geringem Mafse die Zu- 
führung von Wagen zu den Zechen z. Z. an Sonntagen 
erfolgt, zeigen folgende Zahlen. 

In den ersten 9 Monaten des Jahres 1884 sind im 
ltuhrrevier an 

Kohlen und Kokswagen überhaupt gestellt . 17230U0 

davon Sountngs 2504 = 0,14 % 

oder pro Werktag durchschnittlich .... 7 500 
. . Sonntag . ... 57 

Srhon aus diesen Zahlen geht hervor, fiafs es we- 
sentlich Interessen einzelner Werke sind, welche die 
Zuführung, Ue- und Entladung von Wagen an Sonn- 
tagen bedingen, nicht aber Verkehrsinteressen der 
Eisenbahnen. Letztere könnten von der Zuführung 
Abstand nehmen, ohne dafs der allgemeine Verkehr 
davon beeinträchtigt würde. Um so weniger aber würde 
es den Anforderungen desselben entsprechen, wenn 
die so notbwendige rasche Ue- und Entladung der 
Wagen dadurch weiter verzögert würde, dafs dein 
Antrage der Königlichen Regierung gemäfs die Er- 
hebung der Wagenstrafmiethe für die nach Ablauf der 
I.adefristen eintretenden Sonn- und Feiertage wegfiele. 
Wollte man die Sonntage von der Zahlung der Slraf- 
miethe ganz befreien, so würde ein wirksamer Antrieb 
zur raschen Ent- und Beladung an den vorhergehen- 
den Wochentagen in Fortfall kommen, und das Ueber- 
steheu der Wagen über den Sonntag in noch viel 
stärkerem Umfange stattfinden, als dies gegenwärtig 
schon der Fall ist. wo im Bereich der Verwaltungen 
zu Köln und Elberfeld ungefähr 1 » der gesammten 
erhobenen Wagenstrafmiethen auf die Sonntage 
entfallen, obwohl für dieselben erst dann Strafmiethe 
berechnet ward, wenn die reglementsmäfsige Entlade- 
frist beim Beginn des Sonntags bereits abgelaufen ist. 
Wenn auch die infolgedessen eintretende langsamere 
Circulation während des ruhigeren Verkehrs von 
keinen besonderen Nachtheilen begleitet sein würde, 
so würden dieselben um so scharfer bei dem starken 
Verkehr in den Herbst- und in den Wintermonaten 
hervortreten und entweder eine erhebliche Vermeh- 
rung des Wagenparks oder eine regelmäßige Abkür- 
zung der Ladefristen während dieser Zeit erlorderlicb 
machen. Jene Mafsnahme würde eine unwirtschaft- 
liche Verwendung erheblicher Kapitalien, diese eine 
fortdauernde Belästigung sämmtlichcr Zweige der 
wirtschaftlichen Thätigkeit zur Folge haben, und 
möchte duher die Beibehaltung der angefochtenen 
Bestimmungen um so mehr vorzuziehen sein, als die 
Verlader meistenteils in der I-age sind, die mit 
denselben verknüpften Nachtheile durch zweckent- 
sprechende Dispositionen zu vermeiden. 



Berichtigung. 

Von dem Geheimen Commerzicnratli Herrn Stumm 
ist diis nachstellende Schreiben bei mir eingegangen: 
.Halberg, den 6. Februar 1*85. 
Herrn Generalsccretär Bueck 

Düsseldorf. 

Schon wieder bin ich gezwungen, eine mich be- 
treffende Notiz in »Stahl und Eisen« zu berichtigen. 

Sie berichten bezüglich der Verhandlungen des 
liandcscisenbahnniths über den Antrag Lueg und 
Genossen, dafs .die Vertreter des Saargebiets und 
des Nassauischcn Bezirks sich entschieden gegen 
eine allgemeine Ermäfsigung der Erzfrachten aus- 
gesprochen haben.* Demgegenüber constatire ich, 
dafs ich die auf Herabsetzung der Selbstkosten 
der Hochofenindnstrie gerichtete Tendenz des Antrags 
dankbar auerkannt . als notwendige Vorbedingung 
der Annahme desselben aber meiu dazu gestelltes 
Amendement bezeichnet habe, welches dieselbe Herab- 
setzung für Kohlen und Koks zum Hochofenbetrieb, 
suwie für die Reichsbahnen verlangt. 

Meine Aeufserungen sind auch von oflicieller Stelle 
nicht anders aufgefafst worden, denn das gedruckte 
Protokoll legt mir auf S. UJ die Worte in den Mund: 
„Zur Erleichterung des Exports und zur Ver- 
drängung des eingeführten englischen Roheisens 
halte er zwar eine Tariflierabsetzung für die Roh- 
materialien für die Hochofenindustrie auch seinerseits 
für dringend w ü n seh e n swerth; aber nur dann 
für zulässig, wenn sie gleichzeitig auch für Kohlen 
gewährt und auch auf die Reichslande ausgedehnt 
werde.* 

Ich gestatte mir das ergebene Ersuchen, dieses 
unbegreifliche Mifsverständnifs gefälligst berichtigen 
zu wollen. 

Hochachtungsvoll 

gez. E. Stumm." 

Indem ich diese Erklärung hier wörtlich wieder- 
gebe, überlasse ich jedem Unparteiischen die Beur- 
teilung, ob der von mir in der Sitzung des Vorstands 
der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller am 2!). December 18S4 
über die hauptsächlichen Verhandlungen des Landes- 
eisenbahnratbs erstatlete Bericht, in welchem ich in 
betreff des, von den Herreu Geheimrath Baare uud 
Direclor Lueg mit mir eingebrachten Antrags auf all- 
gemeine Ermäfsigung der Erzfrachten sagte, dafs die 
Vertreter des SaargebieLs und des Nussauischcn Be- 
zirks sich entschieden gegen eine allgemeine Ermäfsi- 
gung der Er/Trachten ausgesprochen hätten, auf .un- 
begreiflichem Mifsverständnifs* beruht oder nicht. 

Mir erscheint eine Zustimmung, die an voraus- 
sichtlich ganz unerfüllbare Fordeningen und Be- 
dingungen geknüpft ist. einer entschiedenen Ablehnung 
wenigstens im Wesen gleich zu sein, weun sie auch 
in der Form mäfsiger erscheinen mag. 

//. A. Butcl. 



Marktbo rieht. 

Den 27. Februar 1S85. ! liegende Material zeigt, dafs dies auch während de- 
in der allgemeinen Geschäftslage ist leider eine ganzen vorigen Jahres der Fall gewesen ist. 
durchgreifende Besserung noch nicht eingetreten. Die zur Vergleichung geeigneten un< vorliegenden 
Wenn auch in England und Frankreich kleine An- Berichte von .VJ der verschiedensten Werke consla- 
zeichen der Besserung bemerkbar sein ?olltcn, so ist tiren. dafs im Jahn« 1*84 gegen 1883 nur 2.7% Ar- 
eine Rückwirkung dieser Erscheinung auf andere heiter weniger beschäftigt worden sind. Den Zu- 
Märkte doch noch nicht zu coiislatircn. Im allge- , ständen gegenüber , welche in der Eisenindustrie 
meinen kann man annehmen, dafs die Werke ziem- I Englands und in den Vereinigten Staaten herrschen, 
lieh ausreichend beschäftigt sind, und das uns vor- ; ist die Thatsaehe immerhin erfreulich, dafs nur so 
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geringe Arbeiterentlassungen hier in Deutschland 
nothwendig geworden sind. 

Aus den Berichten solcher Werke, denen es zeit- 
weise an ausreichender Beschämung fehlte, ist auch 
zu ersehen, dafs man die Einschränkung des Personals 
nicht weiter zu treiben braucht, als dafs die freiwillig 
Ausscheidenden nicht wieder ersetzt werden. 

Das Kohlengeschäft ist aufserordentlich still 
und die Kauflust sehr schwach. In den Preisen ist 
eine wesentliche Aenderung nicht eingetreten. 

Auch das Geschäft in Eisenstein ist aufser- 
ordentlich still. Somorrostro-Erze haben wesentlich 
im Preise nachgelassen, während sich la. gerösteter 
Späth behauptet hat. 

Der Roheisenmarkt verharrt in seiner ge- 
drückten Lage, obgleich in England die Preise etwas 
fester sind und hier die Vorräthe von Monat zu Mo- 
nat und auch im Verlaufe des ganzen vorigen Jahres 
abgenommen haben. In Rheinland und Westfalen, 
einschliefslieh des Siegerlandes, und in Nassau betrug 
der Vorrath an den Hochofen Ende 1883 104 2G1 t. 
mithin 7.27% der Produktion; Ende 1884 war der 
Vorrath auf 85.251 bezw. 5,83% der Production zu- 
rückgegangen. In England betrug der Vorrath Ende 
1883 20% der Production. Leider aber hat die Ah- 
nahme der Vorräthe und die Ueberzeugung, dafs bei 
dem geringsten Aufschwung der Walzwerkindustrie 
eine Knappheit an Roheisen eintreten mufs , noch 
nicht eine Aufbesserung der Preise herbeiführen 
kennen. In Giefserei eisen ist der Preis etwas zurück- 
gegangen, in Spiegeleisen hat sich mehr Nachfrage 
gezeigt, doch ist der Preis wie bisher gedrückt. Der 
Markt für deutsches Thomaseisen ist seit Monaten 
unverändert gebheben . das Angebot deckt die Nach- 
frage sehr reichlich und eine Aufbesserung der Preise 
konnte daher nicht eintreten und ist auch für die 
nächste Zeit nicht zu erwarten, weil der Verbrauch 
dieses Roheisens sich eher vermindern als .steigern 
dürfte. Die Ursache hierfür ist in der ungenügenden 
Beschäftigung einiger auf Fabrication von Eisen- 
bahnmalerial eingerichteter Stahlwerke zu erblicken. 
Luxemburger Roheisen hält seinen Preis fest und 
steht zu 35 bis 30 *M. — Die Production ist in dem 
vorbezeichneten Bezirke im Jahre 1884 um 13 802 l 
geringer gewesen als im Jahre 1883. Neuerdings 
verlautet, dafs noch mehrere Hochöfen im Sieger- 
lande zum Niederblasen gelangen werden, und es ist 
wohl zu hoffen, dafs mit der verringerten Production 
allmählich sich auch die Lage des ganzen Roheisen- 
marktes bessern wird. 

In Stab eisen ist die Production im Jahre 1884 
sogar um 12 315 t grßfscr gewesen als im Jahre 1883. 
In Deutschland ist die Nachfrage ziemlich grote, der 
Arbeitsbedarf wird durch die einlaufenden Bestellungen 
nach wie vor gedeckt und daneben macht sich zur 
Zeit das Herannahen der Frühjahrslieferungstcrmiue 
für das im vorigen Herbst vergebene Eisenbahnober- 
baumaterial in fühlbarer Weise geltend. 

Die Bestellungen in Slahldrahtaus Amerika haben 
fast ganz nachgelassen und es ist dieses Fabricat nur 
zu Verlustpreisen zu verkaufen; dagegen ist in Eisen- 
d r ah t für das Inland die Beschäftigung ziemlich stark, 
wenn auch zu niedrigen Preisen abgeschlossen werden 
mufs. Eine weitere Einschränkung der Production durch 
Stilllegen mehrerer Walzcnstrafsen hat stattgefunden. 

In Eisenbahn matcrial ist augenblicklich der 
Markt sehr ruhig, nachdem in den letzten Monaten 
des vorigen Jahres, besonders in Schienen sehr be- 
deutende Bestellungen gemacht worden sind. Die 
Werke sind daher in diesen Artikeln noch ziemlich 
beschäftigt und es werden die jetzt zur Submission 
kommenden Bestellungen in Rädern und Bandagen 
hoffentlich genügen, um einen angemessenen Betrieb 
aufrecht erhalten zu können. 

Die Preise für Schienen, Schwellen, Klcin- 
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eisenzeug. Bandagen und Radsätze sind 
gegen die letzten Notirungen weiter gewichen und 
namentlich Kleineisenzeug mehrfach zu Preisen abge- 
geben worden, welche unzweifelhaft die Selbstkosten 
dieser Fabricate. auf denen erhebliche Mengen von 
Arbeitslöhnen im Verhältnifs zum Material lasten, nicht 
erreichen. Diese Erscheinung ist lediglich aus der That- 
sache zu erklären, dafs die Werke sich bemühen, soviel 
als möglich Beschäftigung für ihre Arbeiter zu erhallen, 
und bereit sind, für diesen Zweck finanzielle Opfer 
zu bringen. Die Auftrage vom Ausland in Schienen. 
Schwellen und Radsätzen waren nicht erheblich. 
Die Preise dieser Fabricate für das Ausland haben 
eine wesentliche Aenderung nicht erfahren; uur in 
Radsätzen sind hier und da Angebote zur Erscheinung 
gekommen, welche ebenfalls darauf hinweisen, dafs 
die deutschen Werke Aufträge aus dem Ausland 
dringend bedürfen, um ihre Arbeiter beschäftigen zu 
können. Ein gleiches Bedürfnis ist aber offenbar 
auch bei den Goncurrenzwerken des Auslandes vor- 
handen, denn in mehreren Fällen haben selbst 
die niedrigsten Angebote nicht zu Aufträgen geführt. 

Maschinenfabriken und Giefsereicu sind 
für die nächste Zeit noch ziemlich beschäftigt. 

Die Preise stellten sich wie folgt : 
Kohlen und Koks: 

Flammkohlen 

Kokskohlen, gewaschen . . 

» feingesiebte . . 
Coke für Hochofenwerke . . 
» » Bessemerbetrieb . . 

Erze: Rohspath 

Gerösteter Spatheisenstein. . 
Somorrostro f. o. b. Rotterdam 
SiegenerBrauneisenstein, phos- 

phorarm 

Nassauischer Rotheisenstein 
mit ca. 50 % Eisen . . . 
Roheisen : 

(iiefsereieisen Nr. I. . . . 
» » II. . . . 
> » III. . . . 
QualilAts-Puddeieisen . . . 
Ordinäres » ... 
Bessemereisen, deutsch. Sieger- 
länder, graues 

Westfäl. Bessemereisen . . . 
Stahleisen, weifses, unter 0, 1 % 

Phosphor 

Bessemereisen, engl. f.o.b. West- 
küste sh.44 

Thomaseisen, deutsches . . 
Spiegeleisen, 10 — VZ% Mangan, 
je nach Lage der Werke . 
En>d. Giefsereirolieisen Nr. III 

franco Ruhrort 

Luxemburger, ab Luxemburg 
Gewalztes Eisen: 

Siabeisen, westfälisches . .M 108.00 -II 2,oo 
Winkel-, Facon-u.Träfrer-Eisen (Grundpreis) 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Stabeisen mit Auf- 
schlägen nach der Scala. 
Rieche, Kessel- ,M 155,00 -lßn.00) 
secunda » 145.00-150.00 



5.00- 0,00 
3.S0- 4.20 
3.Ü0- :»,*) 
7.20 - 8.00 
8,00- S.00 
9.00- «»,50 
ll.80-12.d0 
12,50 -12.75 

10.00 - K>.50 



60,00-62,00 
55,00— 57,00 
51,50-52.50 
46.50 -48.00 
42,00 -43,00 

47,00-48.00 
50.00-52,00 



» 46,50—47.50 

sh.44 

40,00-42,00 

» 49,50-51.00 

» 55,00 

» 35,00 -30,00 



dünne . 
Draht, Bessemer- 



» Eisen, je 
nach Qualität 
Der >lron and C 
Februar entnehmen 



150,00—155.00 
115,00—117.00 
(lo«-.. Wvrk) 



Grun.l- 
pri-i*. 

narh der 



» 110.00—118,00 

>al Trade« Review* vom 
wir über die Oescliat't-dav'c 
in England die folgenden Mittlicilun^cn : 

Im Norden von England und in Cleve- 
lanil hat »ich die Stimmung ein wenig gebessert, 
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was namentlich durch die günstigeren Verschiffungen, 
besonders nach Schottland, veranlagt ist; es sind 
nämlich in diesem Monat .'»0 % des Eisens, das von 
der Tees exportirt wurde, den schottischen Coiisu- 
nicnten zugegangen. Auch haben die Verschiffungen 
nach dem Continent zugenommen. Die Preise liir 
Schmiedeeisen behaupten sich, nametitlich für die 
Marken ersten Banges. Für fertiges Eisen werden 
Aufträge nur mit grofscr Schwierigkeit erlangt. 
Die Fabricanten von Stahlblechen sind mit Aufträgen 
gut verselieu, und es wird ihnen Voraussichtsich auch 
in der nächsten Zukunft an Beschäftigung nicht fehlen, 
da die Aufträge der Regierung genügend Arbeit 
gewähren. 

Die Werke von N o r t Ii -S t a f f o r d s h i re 
haben in der letzten Woche reichlicher Aufträge 
erhalten und berichten über stärkere Nachfrage für 
Handeisen, Stabeisen u. s. w. Die Händler, deren 
Vorräthe klein sind, zeigen zu Einkäufen mehr Nei- 
In den günstigsten Fällen decken jedoch die 
ise kaum die I'roductionskosten. Das Gleiche 
gilt von den Preisen, welche in S o u t Ii - S t a f f o rd - 
shire erzielt werden. 

In South-Wales und M o n mou t h sh irc be- 
steht die Hoffnung, dafs eine erfreuliche Wendung 
des Geschäft* nicht, mehr lange wird auf sich warten 
lassen. Die gröfseren Werke befinden sich in regel- 
mässiger Thätigkeit. Die Einfuhr von Eisenerzen 
hat bedeutend zugenommen, weil durch die niedrigen 
Preise die Consuiuentcii es vortheilhaft finden, Erze 
auf Lager zu nehmen. 

Der schottische Hohcisemnarkt hat sich noch 
nicht gebessert. Obwohl nur 92 Hochöfen im Betrieb 
sind, oder 20 weniger als Ende Februar 1883, nehmen 
dennoch die Vorräthe sehr rasch zu , wenigstens in 
Coiinal's stores. Die Verschiffungen sind nichts 
weniger als günstig: sie sind geringer als je einmal 
seit 1879 und um nahezu 14 000 t unter jenen des 
letzten Jahres. — Die Preise für fabricirt.es Eisen 
fallen gleichfalls, und die Aufträge sind außerordent- 
lich selten. 

Der Eisenmarkt in So u th - Y o r ksh ir e und 
Derbyshire ist sehr still. Auch die Kohlcnliefe- 
ntngen nehmen ab, so dafs die Bergwerksbesitzer 
für die Bergleute eine Lohn-Herabsetzung von 10 
in Aussicht nehmen. 



In Sheffield und Rotherhain sind die Fa- 
brikanten von SiemeiiHstahl ziemlich gut beschäftigt. 
Einige Firineu erhielten Aufträge auf Schienen für 
die Suakim-Berber-Eisenbahn und für andere Linien 
im Osten. 

In La nca shire nehmen die Boheisenvorräthe 
zu. Die Puddelwcrke sind nur drei oder vier Tage 
pro Woche beschäftigt. 

Die Geschäftslage in W e s t • 0 u m b e r I a n d ist 
unbefriedigend. Der Consum sowie die Prodnction 
haben abgenommen, und die Preise werden schwer 
i behauptet, obwohl für gemischte Nummern Bessemer- 
eisen nur 43 sh 6 d pro t verlangt werden. 

In der Birminghamer Industrie ist es zwar 
im allgemeinen ruhig; es wird aber doch berichtet, 
dafs für manche Artikel eine gute Nachfrage ans 
Australien, Indien, Südamerika besteht. 

Im Sheffielder District ist ein Fonds von über 
1000 £ für die Kosten einer Ausstellung der Sh»f- 
fielder Industriebranchen zustande gekommen. Die 
Gesellschaft der Messerschmiede hat diese Angelegen- 
heit in Händen, und es wird die Ausstellung in der 
Messcrsehmicdhalle in der Zeit vom 15. Juni bis 
15. Juli stattfinden. Man schlägt vor, Waaren in 
allen Stadien der Verarbeitung zuzulassen und die 
Ausstellung zu einer vollständigen Vertretung der 
Industrie von Sheffield und l'mgegend zu gestalten. 

Die Beliebte aus den Vereinigten Staaten 
lauten neuerdings etwas günstiger, und die Con- 
Biimenten sowie die Händler zeigen mehr Geneigt- 
heit, Geschäft«' abznschliefsen. Nach offiziellen Mit- 
theilungen betrug 1*84 die Itohciscnproduction 

4 589 613 Netto tons gegen 5 146 972 t 1883 und 

5 178 122 t 1882. Die nicht verkauften Vorräthe in 
den Händen der Producenten beliefen sich Ende 
1884 auf 591000 t gegen 533 800 t Ende 1883: die 
Anzahl der Hochöfen war 235 gegen 3o7 Endejl*S3 
und 417 Ende 1882. 

Ucber die Bessemerstahl - Prodnction liegen die 
folgenden Angaben vor: Die Prodnction von Besse- 
merstahl - lngots war 18S4 nur ungefähr 116 000 
Nettotons weniger als 1883 , in welchem Jahr 
1 654 627 Nettotons hergestellt wurden. Die Pro- 
dnction von Bessemerstahl - Schienen betrug 18*3 
1286 554 t, und im abgelaiifenenj'Jahr ungefähr 
170 000 t weniger. //. .4. Puerl: 



Vereins - Nachrichten. 



Verein deutscher Eisenhüttenleute. 



Anlage von Puddel- und Schweifsofenkesseln. 

Auf das in Nr. 11. S. 695 v. J. veröffentlichte Ge- 
such des Vereins ist die nachfolgende Antwort ein- 
gegangen : 

Ministerium für Handel und Gewerbe. 

Berlin, den 11. Febr. 1885. 
Dem Vorstande erwidere ich auf die gefällige Ein- 
gabe vom 16. August v. J., betreffend die Außerbe- 
triebsetzung der mit den Abbitzgasen der Puddel-, 
Schweifs- und anderer Oefen betriebenen Dampfkessel, 
dafs ich es nach näherer Prüfung der in Betracht 
kommenden Verhältnisse im Sicherhcitsinteresse für 
unbedenklich erachtet habe, dem gestellten Antrage 
im Wesentlichen Folge zu geben, leb habe demge- 
nilfs die Königlichen Provinzial Verwaltungsbehörden 
unter entsprechender Abänderung der allgemeinen 
Erlasse vom 22. August 1873 und 20. Juli 1874 beute 



angewiesen, fortan bei den in Bede stehenden Dainpf- 
kesselanlagcn von dein Erfordernifs eines Veibindungs- 
kanals zwischen Ofen und Esse regelmäßig abzu- 
sehen, 

1. wenn der Fuchs mit Deckeln solcher Art aus- 
gerüstet ist, dafs jeder derselben als ein Ganzes leicht 
abgehoben werden kann, und Einriebtungen , wie 
Oesen und Hebel, Gegengewicht und Kette oder dergl.. 
besitzt, welche ein rasches Lüften aus einiger Ent- 
fernung gestatten; 

2. wenn das Gl öfsenverhällnifs des Querschnitts 
der nach Aufhebung der Fuchsdeckel gebildeten Aus- 
strömöffnung mindestens «las einundeinhalbfacbe des 
lichten Fuchsquerschnitts beträgt; und 

3. wenn aufserdem vor der EintrittsölYnung der 
Heizgase in die KesseUüge und zwar unmittelbar hinter 
den Fuchs. leckein ein widerslandsfAhiger Hauebsebieber 
angeordnet ist, welcher sich jederzeit ohne erhebliche 
Kraftanstrengung sehliefseu läfst. 

Für den Minister für Handel und Gewerbe, 
gez. v Bö» tt icher. 
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Am 1. Februar d. J. verschied zu Paris nach länge- 
rem Leiden unser Mitglied Sidney (Iii Christ 
Thomas im jugendlichen Alter von 34 Jahren. Mit 
aufrichtigem und tiefem Beileid ist diese Kunde von 
den deutschen Eisenhuttenleuten vernommen wor- 
den, unter denen er von Vielen als ein wegen seiner 
persönlichen Liebenswürdigkeit geschätzter Freund ge- 
liebt, von Allen aber wegen seiner außerordentlichen 
Verdienste um die Forderung der Eisenhüttenkunde 
hochgeachtet war. 

S. G. Thomas, geboren im April 18"»0. erhielt seine 
Erziehung in Dulwich College bei London. Seine 
erste Absicht , sich dem ärztlichen Berufe zu 
widmen, wurde durch den Tod seines Vaters ver- 
eitelt; um schneller in Verdienst zu kommen, trat er 
vielmehr mit 17 Jahren in den Staatsdienst ein, be- 
schäftigte sich jedoch in seinen Mußestunden aus 
besonderer Neigung mit dem Studium der Chemie 
und speciell der metallurgischen Chemie. Den eisten 
bedanken an eine Entphosphorung des Hoheisens im 
liessemer - (kmverter nahm er im Jahre 1870 auf, zu 
einer Zeit, in der die Redensart gelaufig war, dafs 
man durch eine solche Erfindung sein Glück zu machen 
vermöge. Bei seinen Untersuchungen fand er zunächst 
die bereits von Gruner aufgestellte Behauptung richtig, 
dafs die saure Fütterung im Converter der gröfsle 
Feind der Phosphorabschcidung sei, von dieser Er- 
kenntnis war bis zur Aufnahme der basischen Fütte- 
rung nur ein Schritt. Allerdings hntte Snelus bereits 
im Jahre 1872 Kalk als Material für eine solche Fütte- 
rung angegeben und ist derselbe auch bereits vor 1850 
in Puddelöfen in Anwendung gebracht worden, nur 
mangelte diesen Fütterungen jegliche Haltbarkeit. Als 
seine Versuche bei Zusatz friltender Bindemittel zu 
Kalk oder Dolomit Erfolg versprechend waren. Verbund 
er sich mit seinem Vetter Gilchrist und stellte mit 
demselben gemeinschaftlich die bekannten Versuche 
im Converter von Vit Fassungsraum an. Die erste 
Patentanmeldung erfolgte im November 1*77, dem 
lron and Steel Institute wollte Thomas auf dem 1878 
in Paris einlierufenen Herbstmeeting die erste Mit- 
tdeilung inachen. Dieselbe erschien jedoch den mnfs- 
g-ebenden Kreisen damals so unwichtig, dal's sie kaum 
beachtet wurde und der Verfasser zum Vortrage überhaupt 
nicht kam. Wir können nicht umhin, an dieser Stelle 
die denkwürdigen Worte zu wiederholen, welche Tho- 
mas auf diesem Meeting in der Discussion sagte, 
die sich einem Vortrage J. Lowth. Beils „über die 
Abscheidung des Phosphors aus Hoheisen in einem 
mit Eisenoxyd ausgefütterten Ofen" anschlofs. .Es 
dürfte.* sagte er, „für die Mitglieder des Institute die 
Mittheilung von Interesse sein, dafs es mir gelungen 
ist. den Phosphor gänzlich durch deu Bessemer-Gon- 
verter zu entfernen. Selbstverständlich wird diese 
Behauptung mit Achselzucken aufgenommen werden, 
ich habe aber in meiner Tasche die Ergebnisse einiger 
Hundert von Gilchrist ausgeführter Analysen, die nach- 
weisen, dafs bei unseren Versuchen im schlechtesten 
Falle '20 % . im besten 90,9 "6 Phosphor entfernt 
wurde, und wir hoffen, dafs wir die praktischen 
Schwierigkeiten, die bisher im Wege standen, nun- 
mehr überwunden haben." 

Fand Thomas damals auch bei der Allgemeinheit 
weder Glauben noch Anerkennung, so hatte er doch 
den Vortheil. E. W. Richards, den Leiter der Stahl- 
werke von Bolckow, Vaughan JL - Co.. von dem Werth» 
seiner Erfindung zu überzeugen. In Kston wurden 
zwei Versuchs - Converter von l'i Tonnen errichtet, 
bei deren Betrieb zwar noch erhebliche Schwierig- 
keiten auftraten, die aber eine nach der amiern über- 
wunden wurden, bis im April 1*79 der Procefs soweit 



olog. 

gediehen war, daCs er der OelTenUichkeit übergeben 
werden konnte. Die Kunde von dem Gelingen der 
Entphosphorung in Converter verbreitete sich blitz- 
schnell und versammelte in kurzer Zeit die hervor- 
ragendsten Eisenhütlenleute aller Länder am Ver- 
suchsorte. 

Das nächste, unter dem Vorsitze von Edw. Wil- 
liams in London abgehaltene Meeting des lron and 
Steel Institute war vielleicht das glänzendste und 
bewegteste, das die Vereinigung je abgehalten bat, 
der noch ein halbes Jahr vorher verkannte Erfinder 
war plötzlich der Held des Tages. Im Jahre 1*83 
wurde ihm, wie wir gleich hinzufügen wollen, von 
dem Institute die goldene Bessemer-Medaille verliehen, 
während ihm auf dem Meeting in Wien 1882 eine 
ehrenvolle Anerkennung seitens der Prager Eisenin- 
dustrie-Gesellschaft zutheil wurde. 

Während bis 1878 nicht eine einzige Tonne ent- 
phosphortes Flufseisen dargestellt worden ist, betrug 
die I'roduction vom 1. Octooer 1883 bis 30. September 
1884 864 000 engl. Tonnen. Ist die entsprechende 
Ziffer des im sauren Procefs erzeugten Stahles auch 
bei weitem höher, so ist der Erfolg doch immerhin 
ein erstaunlich grofsartiger. Die Mitwirkung deutscher 
Werke und deutscher Techniker spielt bei dieser Ent- 
wicklung eine erhebliche Rolle, so dafs in seinem 
kürzlich erschienenen Buche über den basischen Procefs 
Wedding mit Recht sagen konnte, dafs die Erfindung 
des Engländers Thomas vor allen Dingen unserm 
Vaterlande nützlich geworden ist. Wie bedeutend der 
Nutzen Deutschlands an der Erfindung ist, geht aus der 
Statistik hervor, welche uns lehrt, dafs daselbst der 
basische Procefs von 14 Werken mit 41 Birnen auf- 
genommen ist . während England nur 6 Werke mit 
19 Birnen, Oesterreich 3 mit 7, Frankreich 5 mit 13, 
Belgien 2 mit 4 und sonstige Staaten 2 Werke mit 
4 Birnen zählen. 

In keinem Lande ist auch der Name Thomas so 
populär wie in Deutschland, wir sprechen stets von 
dem »Thomasprocel's« und haben in unserer Roh- 
eisenstatistik eine besondere Abtheilung mit der Ueber- 
schrilt »Thomasroheisen«. 

Schon in der Z^it, in der Thomas in Blaenavon 
mit Gilchrist die ersten Versuche anstellte, zog er 
sich auf einer der Hin- und Herreisen eine Erkältung 
zu, die den Grund zu einem unheilbaren Lungenleiden 
legte. Durch die mannigfachen Anstrengungen, welche 
mit der Einführung des Pror-esses verknüpft waren, 
und die vielen Aufregungen, denen er bei seinen 
häufigen Reisen unterworfen war, wurde seine ohnehin 
nie starke Gesundheil so erschüttert, dafs er auf Rath 
der Aerzte den Winter des Jahres 1882 in Australien 
zubrachte. Anscheinend munter kam er zurück, doch 
brach er bald wieder zusammen, so dafs er nach 
Algier mufste. Von dort kehrte er vor wenigen Mo- 
naten zurück, gelangte aber nur bis Paris, wo sich 
sein Zustand täglich verschlimmerte, bis er am 
Sonntag den 1. Februar in den Armen seiner Mutter 
und Schwester sanft entschlummerte. 

Wenigen Menschen ist vergönnt gewesen , sich in 
so kurzer Zeit einen solchen Ruf, wie der Verblichene 
besafs, zu erwerben. Im Jahre 1878 noch unbekannt 
in der metallurgischen Welt, erfreute er sich bei 
seinem Tode eines der geachtetsten Namen in der- 
selben. Sein frühzeitiger Tod erfüllt uns um so mehr 
mit Redauern, als es ihm nur so kurze Zeit vergönnt 
war. im Ruhme seiner Erfindung und von deren Nutzen 
zu Ipben. 

Sein Name ist in der Geschichte der Metallurgie 
mit ehernen lottern eingetragen. Er ruhe in 
Frieden! 
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Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs. 

Verstorben: 
Tiiomtu, Sidneg Gilchrht, Paris. 

Neue Mitglieder: 

Erhardt, ('. A., Bilbao. 

Sehott, Otto, Milano, Via dell' Orso Nr. I. 

Znr gefall Igen Nachricht. 

Den für die Herren Mitglieder des Vereins deutscher 
EisenhüttenleutebtetimmtenExeinplaren der diesmaligen 



Ausgabe unserer Zeitschrift ist da« Mitglieder-Verzeicli- 
nifs pro IHS5 beigelegt worden. — 

Indem ich mir statte darauf aufmerksam zu 
machen, dafs nach § 13 der Statuten die jährlichen 
Vereinsbeitrfige pracuiimeriiiido zur Erhe- 
bung kunimen. ersuche ich die geehrten Herren Mit- 
glieder ergeben*!, den Beitrag für das laufende Jahr 
mit 20 t4f an den Kasseiiffthrer, Herrn Fabrikbesitzer 
Ed. Elben in Ha-^ii i. VW. gefälligst einsenden zu 
wollen. E. Schröder. 



Bü cherschau. 



Trantuctiuns of the American Institute of Mining 
Enginten,. Vol. XII. Juni 1883 bis Fe- 
bruar 1884. New- York, 1884. 

Ein umfangreicher Band mit vielem und werlh- 
vollem Inhalt. In die angegebene Zeit fielen 3 Mee- 
tings, nämlich in Koanoke. Troy und Cincinuati, auf 
denen 18, bezw. 21 und 25 Fach-Vorträge gehalten 
wurden. Diese Zahlen genügen, um die Fülle des ge- 
botenen Stoffes anzudeuten. Wir beschränken uns 
an dieser Stelle darauf, die Titel der Vorträge von 
allgemeinerem Interesse mitzutheilen: Die Bestimmung 
von Mangan in Spiegel. Ferromangan. Stahl etc. von 
M a g u u s T r o i I u s : ilie volumetrische Bestimmung 
von Mangan von J. B. Mackinlosh; Gufseisen 
von ungewöhnlicher Festigkeit von Edward Grid- 
ley: Lungdons Gasgenerator von N. M. Laug dort; 
der Hochofen der Crozer Iron and Steel Co. von J. 
P. Witherow (vergl. vorige Nummer I; Porosität 
und spec. Gewicht des Koks von P. J. Dewey; 
Kessel und die Anlage von Kesseln für Hochofenan- 
lagen von F. W. Gordon; eine systematische Nomen- 
clatur für Mineralien von H. M. Howe: die Bes- 
semeranlage der Xorlh Chicago Co. in South Chicago 
von Robert Forsyth (mit drei Tafeln): die Be- 
stimmung von Mangan in Spiegel von G. C. Stone; 
die colorimetrische Bestimmung von geb. Kohlenstoff 
in Stahl von Altred E. Hunt; einige Notizen über 
einen Herdfiufseisensatz lür Kesselhlecli von dem- 
selben; ein Wa^sergas-Ofen in Elgin von P. Barnes; 
die Höstung von Eisenerzen von John Birk inb ine: 
Sclnvefelbestimmung in Stahl von Magnus Tori- 
Ins; Tabellen zur Erleichterung der Wäriueherech- 
nung von Ofengasen enthaltend CO:. CO. CH4, H 
und N von demselben; zur Bestimmung von Phosphor 



im Eisen von Frank Julian; ein directer 
Procefs zur Schmied'Msenerzeugung von P. Ward 
u. s. w. 

Bericht älter die Fortschritte der Eüsenhütttn- 
ttchnik in den Jahren 1881 und 1882. 
Nebst einem Anhange, enthaltend die Fort- 
schritte der übrigen metallurgischen Geiverbe. 
Von Anton Ritter von Kerjtelg, Cenlraldi- 
rector der l.önigl. ungar. Eixinicerke u. s. ir. 
18. und 10. Jahrgang. Mit 16 lithogra- 
phiiien Tafeln. Leipzig bei Arthur Felix, 
Preis 28 

Für die Besitzer der früheren Jahrgänge dieses 
Compendiums bemerken wir. dafs der vorliegend*» 
433 Seiten starke Band in gleichem Sinne redigirt 
und ähnlich ausgestattet ist wie die früheren Jahr- 
gänge. Für diejenigen, denen das Werk unbekannt 
ist, sei hinzugefügt, dafs in demselben in periodisch 
I erscheinenden Bänden über die Fortschritte in der 
Roheisen-Erzeugung, der Giefserei und Formerei, der 
Fabrication des Schmiedeisens und Stahls, im Haffi- 
niren. Schwei fsen. Verdichten, Fonngeben und Aus- 
fertigen der Eisen- und Stablfabncate referirt wird. 
Da die Zusammenstellung eine fleifsige und über- 
| sichtlich angeordnete ist , so ist das Werk als W- 
| quemes Nachschlagebnch auf das beste zu empfehlen. 
I Als ein Fehler dürfte bezeichnet werden, dafs es in 
1 dem Weltrennen «1er Jetztzeit um einige Längen 
zurückbleibt, denn der eben erschienene Band 
umfafst nur die bis Ende 1882 erschienene Literatur. 
Der anscheinend hohe Preis findet seine Erklärung 
in der Beigabe von D», viele Figuren zählenden 
Tafeln. 
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5. Jahrgang. 



Untersuchungen über den Tiegelstahl procels. 

Von Dr. Friedrich C. 6. MUller. 



Erste Mittheilung. 

^^y^Konverft r und Siemensofen versehen die 
2l5tfj? , >^ cultivirte Menschheit mit einem durch 
VäHJ'S? hohe Festigkeit und Zähigkeit ausge- 
r w '-* c - - 4 zeichneten Constructionsmetall, welches 
dank seiner unglaublichen Wohlfeilheit zu bau- 
lichen Zwecken jeder Art eine sich täglich stei- 
gernde allgemeine Verwendung findet. Daneben 
aber beschafft der alte Puddelproeefs in voller 
Lebenskraft jene milde Eisenart, welche in klei- 
neren Werkstätten durch Schweifsen und 
Schmieden für die tausend Zwecke des gewöhn- 
liehen Lebens umgeformt wird. Endlich hat 
auch das kostspielige und für den Grofshetrieb 
von Natur so wenig geeignete Tiegelscbmelzver- 
fahren vor wie nach seinen Platz behauptet bei 
der Fabrication des Edelstahls. Während nun 
Bessetner- und Siemensstuhl sich in den Vorder- 
grund des wirtschaftlichen und wissenschaft- 
lichen Interesses drängten, hat der Tiegel in 
Bescheidenheit seinen wichtigen Beruf erfüllt, 
so still, dafs berufene Männer ihre Zweifel 
ausgesprochen , ob denn überhaupt noch rich- 
tiger Tiegelstahl gemacht würde. Trotz dieser 
Zweifel bleibt es Thalsache, dafs hochklassiger 
Werkzeugstahl gegenwärtig noch in Tiegeln 
hergestellt wird und auch hergestellt werden 
inufs, und dafs andererseits die Bochumer 
Glocken oder die Kanonen Krupps nicht aus 
dein Martinofen oder gar dem Bessemerkon- 
verter gegossen sind. Es müssen dem Tiegel - 
schmelz verfahren also Vorzüge anhaften, welche j 
seine Kostspieligkeit und technische L'nvoll- | 
kommenheit in bestimmten Fällen mehr als ] 
IV.» 



aufwiegen. Anzunehmen, dafs diese Fabri- 
cation lediglich durch alle Vorurlheile und 
Scheu vor dem Neuen hochgehalten werde, ver- 
riethe wenig Einsicht in die wahre Lage der 
Dinge. 

Die Bedeutung des Tiegels ergiebt sich un- 
mittelbar aus seinem Begriff als eines geschlos- 
senen Schmelzapparats, welcher einen bestimmten 
Metalleinsatz lediglich durch Verflüssigung in 
eine homogene Legirung verwandelt. Jedweder 
den Inhalt chemisch umwandelnder metallur- 
gische Procefs, insonderheit die frischende Wir- 
kung hinzutretender Ofengase, soll ausgeschlossen 
bleiben. Ein solcher Apparat gestattet, durch 
richtige Auswahl der Ingredienzien ein Metall 
von jeder gewünschten chemischen Zusammen- 
setzung >.u componiren. Dabei hat man ferner 
die Schmelztemperatur und Schmelzzeit völlig 
in der Hand. Somit mufs das Tiegelschmelzen 
als ein Präcisionsverfahren erscheinen , welches 
bei einiger Umsicht sicher ZU dem beabsichtigten 
Besultat führen wird. 

Diese Gesichtspunkte sind ausschlaggebend 
für die Anwendung des Tiegels zur Darstellung 
von Edelstahl. Indessen hat die Praxis gezeigt, 
dafs jenem Verfahren das Prädicat der Präcision 
nur im bedingten Mafse beizulegen ist. Die 
Ticgelschmelzer wissen davon zu berichten, dafs 
der beste Einsatz nicht immer ein gutes Product 
liefere, dafs räthselhafte Kräfte den Stahl oft in 
einer Weise alteriren, die weder vorauszusehen, 
' noch zu erklären sei; nichts greife Kopf und 
I Nerven in dein Mafse an, wie die Fabrication 
| guten Tieyelstahls. 

1 
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Diese Klagen , mögen sie auch übertrieben 
sein, beweisen, dafs dem Tiegelschuielzen noch 
etwas anhaften nuifs, was nicht in dem soeben 
festgestellten Begriff des Tiegels liegt. Der Tiegel 
verhüll sich nicht blofs passiv, sondern ist auch 
metallurgisch wirksam. Durch chemische Wechsel- 
wirkung zwischen Inhalt und dem Material des 
Tiegels kann das Endproduct eine Zusammen- 
setzung erhalten, welche derjenigen des Einsatzes 
keineswegs entspricht. 

Es ist nun längst seitens der Chemiker das 
Vorhandensein und die Art derartiger Reactionen 
stmlirt worden. In erster Linie haben Troost 
und Hautefeuille und andere nach ihnen darge- 
than, dafs Eisern arburete aus kieselsüurehaltigen 
Tiegeln unter Kohleustoffverlust Silicium auf- 
nehmen. Ferner weifs man , dafs der Kohlen- 
stoff, ein der Tiegelmasse fast ausnahmlos zuge- 
setztes Ingredienz, mit Leichtigkeit von flüssigem 
Eisen aufgelöst wird. Man weifs ferner, dafs 
die gedachten Vorgänge, wie alle chemischen 
Wechselwirkungen, von der Temperatur, der 
Zeil und den Massenverhältnissen abhängen. 
Endlich haben anderweitige Beobachtungen ge- 
lehrt, welche durchgreifende secundäre Wirkungen 
aufgenommenes Silicium und Kohlenstoff auf die 
gasartigen Bestandteile des Stahls hervorbringen 
können. Kurzum, es läfst sich von vornherein 
eine ganze Reihe von chemischen Reactionen 
bezeichnen, welche je nach den Umständen mit 
gröfserer und geringerer Energie im Gufsstahl- 
liegel Platz greifen können. Den Inbegriff aller 
dieser metallurgischen Vorgänge wollen wir 
fortan unter dem Wort »Tiegelprocefs« ver- 
standen wissen. Was sonst noch mit dein Stahl 
vor oder nach dem Schmelzen geschieht, hat mit 
dem Tiegelprocefs als solchem nichts zu thun. 

Bei der grofsen Wichtigkeit , welche die 
Erkeiiulnifs des Tiegelprocesscs für die betreffen- 
den Stahlwerke haben mufs, hätte man erwarten 
dürfen, dafs derselbe allerorten mit Aufmerksam- 
keit verfolgt und wissenschaftlich studirt sei. 
Dies ist jedoch nicht der Fall. Vielmehr huldigt 
rlie Praxis dem ausgesprochensten Empirismus, 
und auf der andern Seite hat die Wissenschaft 
den Tiegelprocefs ganz vernachlässigt. Mit 
dieser Behauptung wiederholen wir nur, was in 
den letzten Jahren von Praktikern und Gelehrten 
des Stahlfachs wiederholt coustatiert und be- 
klagt worden ist. Unsers Erachtens trifft damit 
die wissenschaftliche Metallurgie in erster Linie 
ein Vorwurf. Gewifs tragen auch die Hütten- 
leute mit ihrer Geheimthuerei ein gut Theil 
Schuld. Allein diese Geheimthuerei dürfte mehr 
Folge denn Ursache der wissenschaftlichen Ver- 
nachlässigung des Tiegel processes sein. Jeden- 
lalls gieht es intelligente Tiegelstahhuäuner genug, 
dir wohl einsehen , dafs es sich im Verfolg der 
beregten Frage doch um kein Fahrikgehcimnifc 
handelt. Technische Einrichtungen und Kunst- 



griffe, sowie Einwagerecepte für diesen oder 
jenen Specialstahl, sind für die wissenschaftliche 
Forschung ganz gleichgültig. Es gilt vielmehr 
experimentell festzustellen, wie sich Eisencompo- 
sitionen, irgend welcher Art, verändern, wenn 
sie im Tiegel aus diesem oder jenem Material 
geschmolzen werden. Eine derartige Unter- 
suchung wird Allen willkommen sein und Nie- 
manden um seine kleinen Geheimnisse bringen. 

Man könnte versucht sein , diese Unter- 
suchung auf Experimente im Laboratorium zu 
basiren. So würde man allerdings der Gefahr 
überhoben sein, den argwöhnischen Blicken eines 
Hültenleiters zu begegnen, aber man würde auch 
darauf verzichten, durch seine Arbeit der Eisen- 
hüttenkunde einen nennenswerthen Dienst zu 
leisten. Denn es liegt doch zu sehr auf der 
Hand , dafs , wenn ich den Tiegelprocefs der 
Praxis aufklären will, ich auch unter solchen 
Bedingungen experimentiren mufs, unter welchen 
man auf den Hütten selber Stahl fabricirt. In 
der Innchaltung dieser Bedingungen liegt gerade 
der Schwerpunkt der Untersuchung. 

Solche der Hüttenpraxis entnommene Ver- 
suche über den Tiegelprocefs nebst den zuge- 
hörigen chemischen Analysen, sind bislang nur 
in ganz bescheidener Zahl und zwar von Lede- 
bur unter Mitwirkung Reisers ausgeführt und 
veröffentlicht worden.* Der betreffende Aufsatz 
Ledeburs in »Stahl und Eisen«, welcher so 
manche Frage anregt, aber in Hinblick auf das 
unzureichende Versuchsmaterial von einer sicheren 
Entscheidung Abstand nehmen mufs. hat bei 
mir den Vorsalz zur Reife gebracht, eine wissen- 
schaftliche Entdeckungsfahrt auf jenes vernach- 
lässigte Gebiet der Eisenhüttenkunde zu unter- 
nehmen. Dabei habe ich mir allerdings nicht 
verhehlt, dafs in anbetracht der geringen Mufse, 
welche mir neben meiner Berufsarbeit für 
wissenschaftliche Studien verbleibt, ich jedenfalls 
nur langsam vorwärts dringen, ja vielleicht bald 
durch die schwierige und trockene Arbeit er- 
müden könnte. Ich bin nun aber so glücklich 
gewesen , in dem Leiter eines renommirten 
Österreichischen Werkes nicht blofs freundliches 
Entgegenkommen , sondern einen ernsten und 
verständnifsvollen Mitarbeiter zu finden , so dafs 
ich bereits eine gröfsere Versuchsreihe in den 
nachfolgenden Zeilen veröffentlichen kann. 

Eine wissenschaftliche Untersuchung über 
den Tiegelprocefs in der zuvor angedeuteten, 
sich der Hüttenpraxis anschliefsenden Richtung 
mufs vorerst sehr ins Breite gehen, da ja die 

• Ledebur, Handbuch der Eisenhuttenkunde S.*)4.— 
Stahl und Eisen 1**3, f»04. — Erst während des Drucks 
meiner Abhandlung habe ich von der Arbeit Albano 
Brands Kcnntnifs erhalten durch Ber„»- u. Hutteniii- Ztg. 
l*x*>, Nr. 11. 1*2. Dieselbe enthält je einen guten 
St-hiueUversuch fflr Koks-Thon-, Uraphit-Tluni- und 
Tliontiegel nebt eingehenden Analysen der Metalle. 
Sehlacken und zugehörigen Materialien. 
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Vorgänge je nach den verwandten Tiegelmate- 
rialien wesentlich anders verlaufen werden. Die 
beiden fast ausschliefslich in betracht kommenden 
Stoffe sind hier der feuerfeste Thon und der 
Graphit, resp. Koks. Reine Thon-Chamottetiegel 
werden unseres Wissens nirgends verwandt, da 
sie leicht reifsen, erweichen oder sich sonst wie 
ungünstig verhalten. Durch einen Zusatz von 
Graphit (Koks) erzielt man Zusammenhalt und 
Widerstandsfähigkeit. Beide Materialien nun 
haben keineswegs eine bestimmte chemische Zu- 
sammensetzung. Die Thone können mehr oder 
weniger Aluminiumoxyd halten, danehen mehr 
oder weniger beträchtliche Mengen von mecha- 
nisch beigemengter freier Kieselsäure; auch der 
Graphit enthält eine Reihe accessorischer Be- 
standteile. Ja, es ist wohl denkbar, dafs die 
chemische Analyse zweier Thone oder Graphite 
Obereinstimmt, nicht aber ihr Verhalten im Stahl- 
schmelztiegel ; denn die Redueirbarkeit der 
Kieselsäure kann nach der Art ihrer chemischen 
Bindung oder ihrer physikalischen Aggregations- 
verhältnissen, ob krystallisirt oder amorph, bedeu- 
tend variiren. Somit ist einleuchtend, dafs unsere 
Aufgabe auf eine Anzahl von Monographien 
hinauslaufen mufs, welche sich an bestimmte 
natürliche Vorkommnisse von Graphit und feuer- 
festem Thone knüpfen. 

Für die österreichischen Tiegelstahlwerke 
sind in erster Linie die Graphite der steierischen 
Alpen malsgebend. Diese Graphite enthalten im 
entwässerten Zustande durchschnittlich 75 % 
Kohlenstoff. Zum Tiegelmaterial nimmt man 
30 bis 50 # gemischt mit feuerfestem Thone. 

Zu den meisten der nachfolgenden Versuche hatte 
der Graphit nach mehrfachen Analysen der geolo- 
gischen Reichsanstalt zu Wien die Zusammensetzung: 

C .... 75 Fej0 3 . . 1,7 
SiO» ... 13 CaO ... 0,2 
AI 8 Os ... 8 HgO ... 2,0 
Eine Durchnittsprobc des aus der Pfalz be- 
zogenen Thons habe ich selber untersucht. Der- 
selbe giebt bei 100° b% hygroscopisches Wasser 
ab. Er enthält keinen Sand, d. h. mechanische 
Beimengung kryslallinischer Kieselsäure oder Feld- 
spath. Kochende Kalilauge zieht 5,2 % Kiesel- 
säure und 4,6 Thonerde aus. Die vollständige 
Analyse der bei 110° getrockneten Substanz gab 



SiO, 

AI.O, 

FeO, 

K s O 

M»0 

CaO 

H*0 



50,08 
33,64 
2,81 
3,19 
0,48 
0,00 
10,13 



Auf wasserfreie Substanz 
berechnet : 
SiO, = 55,54 
Al s O, = 37,27 
Andere Bas en 7,18 
100,00. 



100,33 

Die Versuchstiegel wurden genau in der 

Art hergestellt und behandelt, wie es auf dem 

Werk üblich ist. Sie wurden mit einem Ein- 



satz von 20 bis 30 kg im laufenden Betriebe 
mit den anderen Tiegeln zusammen in den 
Siemensofen gesetzt. Die Chargendauer beträgt 
bei hartem Stahl 5 Stunden, bei weichem 6 
Stunden und darüber. Von dieser Zeil entfallen 
auf das eigentliche Ausschmelzen (Killing) 3 U 
resp. 1 Stunden. Bei weichem Stahl wird 
eine höhere Temperatur innegehalten. Die mit 
Frischeisen besetzten Versuchsliegcl wurden 
gleichzeitig mit Sensenstahlchargen eingesetzt. 

In bezug auf die specielle Durchführung der 
Untersuchung sei zuerst hervorgehoben , dafs 
jedes in den Tiegel eingesetzte Rohmaterial 
mindestens zweimal hinter einander geschmolzen 
wurde. Man gofs nämlich die erste Schmelze 
in eine Coquille von 8 cm, zerbrach den er- 
haltenen Block und schmolz ihn, nachdem eine 
Probe für die Analyse zurückbehalten , von 
neuem in gleicher Weise in Tiegeln derselben 
Galtung. Durch diese Versuchsordnung gewinnt 
man nicht allein eine Controlc über etwa vor- 
gekommene Versuchs- oder Analyscnfehler, son- 
dern gelangt auch zu lehrreichen neuen Thal- 
sachen, da ja bei jedem folgenden Schmelzen 
ein wesentlich neues, namentlich siliciurareicheres 
Metall in den Procefs eintritt. 

Die Probe für die Analyse wurde erhallen, 
indem die erhaltenen Blöcke nahe am Ende 
auf der Drehbank einige Centimeter eingedreht, 
die Scheibe abgebrochen und mit sammt den 
gefallenen Drehspänen wohl etiquetlirt aufge- 
hoben wurde. Bestand der Einsatz aus mehreren 
gefrischten Stäben, so wurde aus jedem etwa gleich- 
viel Material gebohrt und das Ganze gut gemengt. 

Die chemischen Analysen sind von mir per- 
sönlich nach den exaetesten Methoden mit aller 
Sorgfalt ausgeführt. Wo immer durch den 
Gang der Analyse oder durch den erhaltenen 
Werth Zweifel an der Richtigkeit erstanden, 
wurden sofort Controlproben angestellt. Kohlen- 
stoff wurde in der bekannten Weise mittelst 
Kupferchlorid isolirl , auf ein Asbestfilier ge- 
sammelt, im Rohr aus schwer schmelzendem 
Glas bei vorgelegtem Kupferoxyd im Sauerstoff- 
ström verbrannt und das gebildete Kohlensäure- 
anhyderit im Liebigschen Kaliapparat aufgefangen. 
Bei sämmtlichen Bestimmungen wurde 6 g Material 
verwandt und ganz übereinstimmend gearbeitet. — 
A. Tiegel, bestehend aus 3 Theilen Graphit 
und 3 l / 4 Theilen Thon. 

1. Eine Flosse steirischen weifsen Roheisens a, 
einmal umgeschmolzen b, zweimal c, dreimal d. 
a. b. r. d. 

C 3,593 3,709 3,773 3,636 
Mn 2,038 1,910 1,856 1,864 
Si 0,07. r > 0,578 0,765 1 ,(><;<» 
Die Schmelzen zeigten äufserlich den all- 
mählichen Uebergang in graues Roheisen. Eine 
nochmalige Schmelze von d, welche nicht aualy- 
sirt ist. war völlig graues Roheisen geworden. 



Digitized by ,j 



182 



Nr. 4. 



.STAHL UND EISEN'.* 



April 1895. 



2. Gefrischter Rohstahl a, einmal h, zwei- 
mal e. geschmolzen. 





a. 


1). 


c. 


c 


0,939 


1,193 


1,268 


Mn 


0,240 




0,224 


Si 


0,021 


0,358 


0,628 


P 


0,012 






S 


0,000 


0,000 





C 0,915 1,130 



c. 

(1,447 
11,451 
0,192 
0,622 



C 0,048 



0,688 0,662 



Mn 0,214 - 
Si 0,031 0,313 

5. Gefrischtes Schmiedeeisen a, einmal b, 
zweimal c, im Graphitliegel geschmolzen. Die 
Tiegel brannten oben durch. 

a. b. c. 

/0.722 0,726 * 
l 0,711 
Mn 0.114 - 0,091 

Si Sp. 0,290 0,624 

Die erste Schmelze war porös, die zwejle dicht. 

6. Gefrischter Rolistalil a, einmal b, zwei- 
mal c in Graphiltiegeln geschmolzen. Die Tie- 
gel blieben heil. Man hatte jedesmal 1 % Braun- 
stein in den Tiegel gethan. 

a. I>. 
C 0,911 1,308 

(0,134 (0,547 

(0,147 (0,582 

Si 0,049 0,203 



Mn 



c. 
1,623 

0,738 

0,350 



" Die ersten beiden <:- Bestiiniiiuntren stammen 
von den Spänen. D;i ich glaubte . es sei eine Ver- 
wi'cliüluni; vorgekommen, bohrte ich noch eine Probe 
aus der zugehörigen Stahlscheibc, welche den drillen 
Werth ifab. 



3. Gefrischtes Schmiedeeisen a, einmal b, 
zweimal c geschmolzen. 

a. b. c. 

C 0,048 0,251 0,350 

Mn 0,083 - - 

Si 0,021 0,081 0,257 
P 0,041 

Während der Block des einmal geschmolzenen 
Eisens noch voller Blasen war, erstarrte das 
zweimal geschmolzene vollkommen dicht. 

B. Tiegel aus 5 Theilen Graphit u. 1 Theil Thon. 

Bei den ersten Iteiden Serien Instand der 
ganze Tiegel aus dieser Composition. Es zeigte 
sich aber nach jeder Schmelzung der Tiegel ober- 
halb des Stahlniveaus durchlöchert, so dafs also 
Feuergase zum Inhalt gelangen konnten. Später 
wurden zwei neue Serien ausgeführt mit Tiegeln, 
welche nur in ihrem unteren Theile aus 5 Theilen 
Graphit und 1 Theil Thon, oben aber die gewöhn- 
liche Mischung 1 : 1 enthielten. Diese blieben heil. 

4. Gefrischter Hohstahl a, einmal b, zwei- 
mal c im Graphittiegel geschmolzen. Die 
Tiegel brannten oben durch. 

a. b. 



7. Gefrischtes Schmiedeeisen a, einmal b, zwei- 
mal c im Graphittiegel geschmolzen. Der Tiegel 
blieb heil. Die Schmelze b erstarrte porös, c dicht. 

a. b. c 

C 0,040 0,671 1,336 
Si 0,023 0,302 0,658 
C. Englische Graphit-Tbontiegel, etwa 50 % 
Kohlenstoff enthaltend. Die Analyse des ver- 
wendeten Thons und Graphits ist mir leider nicht 
bekannt geworden. Die Tiegel sind sehr halt- 
bar und können zwei- bis dreimal gebraucht werden. 

8. Gefrischter Rohstahl a, einmal b, zweimal c 
in ungebrauchten englischen Tiegeln geschmolzen. 

a. b. c. 

C 1,125 1,148 1,106 
Mn 0,179 0,141 
Si 0,023 0,350 0,609 

9. Gefrischtes Schiniedeeisen a, im einmal 
gebrauchten englischen Tiegel geschmolzen b, in 
dem nämlichen Tiegel nochmals geschmolzen c. 
Beide Schmelzen erstarren porös. 

a. b. c. 

C 0,090 0,324 0,390 
Mn 0,093 - 0,101 

Si 0,019 0,202 0,393 



Indem wir uns für später, wenn erst analoge 
Versuchsreihen mit anderen Tiegelmalerialien 
durchgeführt sein werden, eine umfassendere 
Theorie des Tiegelprocesses vorbehalten , stellen 
wir heute nur die wichtigsten sich aus den mit- 
getheilten Versuchen ergebenden Sätze zusammen. 

In Graphit -Thontiegeln der gebräuchlichen 
Gattung A, sowie in Tiegeln, die beliebig reicher 
an Graphit sind, wird harter und weicher Roli- 
stalil nahezu 0,3 <fc Silicium aufnehmen. 

In Tiegeln der Gattung A erfährt harter wie 
weicher Stahl eine Anreicherung von 0,2 ^ 
Kohlenstoff. In Graphiltiegeln der Gattung B 
wird bei Werkzeugstahlhitze 0,45 %, bei Sensen- 
stahlhitze 0,6 % Kohlenstoff hinzukommen. 

Das Mangan verhält sich ganz indifferent. 
Aus zugesetztem Braunstein wird vom Stahl im 
Tiegel Mangan reducirt, und zwar unter gleich- 
zeitiger Verminderung des Si-Gehalts. 

Wenn Feuergase zu dem flüssigen Stahl im 
Tiegel treten, wird nur der Kohlenstoff angegriffen, 
nicht auch das Silicium und Mangan. — 

Diese Sätze sind, unabhängig von jeder Theorie, 
für die Hüttenpraxis bindend und mafsgebend. 

Die Siliciumaufnahme erfolgt nach der 
Gleichung: 

2C + SiO,=Si + 2CO. 
Demzufolge mufs für 0,1 Si, 0,086 C aus 
dem Stahl verschwinden. Hierbei nehmen wir 
an, dafs nur derjenige Kohlenstoff bei der Beaction 
thätig ist, welcher sich bereits mit dem Eisen 
legirt hat ; denn die von anderer Seile ausge- 
sprochene Vermuthung, dafs auch der Graphit- 
kohlenstoff direct in der Tiegelwandung Silicium 
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frei machen könne, widerpricht älteren Beob- 
achtungen über die Reducirbarkeit der Kiesel- 
säure, sowie auch dem obigen Versuch 3 b. 
Dementsprechend ist die Energie der Reaclion 
der Menge des legirten Kohlenstoffs in der Schmelze 
proportional : Weifses Roheisen nimmt beim ersten 
Schmelzen 0,5 Si, Rohstahl 0,3 Si auf. Das 
Frischeisen kann als solches so gut wie gar 
keine SiO* reduciren, es mufs vielmehr erst 
gegen 0,25 C aus der Tiegelwand aufgenommen 
haben, bevor jene Reactiou lebhaft eintreten wird. 
Selbstverständlich befördert auch eine höhere | 
Temperatur den fraglichen Reductionsprocefs, und 
so kommt es, dafs weiche Stahle, z. B. die zweiten 
Schmelzen von Frischeisen bei obigen Versuchen, 
im Tiegel ebensoviel Si empfangen wie harte. 
Denn die geringere relative Masse des reactions- 
fähigen Kohlenstoffs wird aufgewogen durch die 
gröfsere Hitze, welche man weichen Stahlen beim ! 
Ausschmelzen giebt. 

Die Frage nach dem Ursprung des Siliciums 
kann für heute nicht völlig entschieden werden. 
Nur soviel erscheint als sicher, dafs gerade die 
im Graphit nach oben mitgethciller Analyse vor- 
handenen 13 SiOi leicht reducirbar sein müs- 
sen, da aus Graphittiegeiii der Gattung B ebensoviel 
Si in den Stahl gelangte, wie aus Thon-Graphit- 
tiegeln der Gattung A. Wahrscheinlich wird die 
SiO* des obigen Thons ebenfalls angegriffen. 
Mit Sicherheit würde sich das feststellen lassen 
durch Schmelzversuche in Tiegeln aus diesem 
Thon. Trotz vieler Bemühung haben wir bis- 
lang in dieser Richtung noch kein Resultat er- 
zielt, weil der Thon für sich in der Stahlschmelz- 
hitze nicht aushält. Wir hoffen indessen durch 
neue Anordnungen bald zum Ziele zu kommen. 

Es ist für die Fabrication des Tiegelstahls keines- 
wegs gleichgültig, ob und in welchem Mafse aus 
dem feuerfesten Thone Silicium in den Stahl tritt. 

Es läfst sich voraussagen, dafs aus einem 
basischen, d.h. einem Thone mit hohem Alj0 3 
und niedrigem SiOj-Gehalt, weit schwieriger Si 
reducirt werden wird, als aus einem sauren, resp. 
einem solchen mit freier Si0 2 . Diese Frage der 
Reducirbarkeit der Thone wird in einer späteren 
Abhandlung eingehend verfolgt werden. Für heute 
nur die Bemerkung, dafs ich bereits Bekannt- 
schaft mit Chamottetiegeln gemacht habe, welche 
an den Stahl so gut wie gar kein Si ab- 
geben und denen der »Procefs« fast ganz fehlt. 
Beim Bochumer Verein nämlich macht man 
solche Tiegel aus rheinischem Thon mit 38 
bis 40 # AljOa und 48 bis 50 % Si0 2 unter 
Zusatz von nur 5 % Koks. Ein Versuch, 
welchen Herr Wasum für mich ausführte, zeigte, 
dafs ein Stahl mit 0,7 G nur 0,04 Si aufge- 
nommen hatte. — 

Ein anderer bemerkenswerther Umstand ist 
der, dafs bei der Reaclion 2 C -f Si O s = Si -f 2CO 
auch Kohlenoxydgas frei wird , und zwar für je | 



0,1 Si l l /4 vom Stahlvolum bei 0°. Dieses in 
molecularer Verlheilung entbundene Gas wird 
unzweifelhaft vom Stahl aufgelöst. Es macht 
aber den Stahl nicht unruhiger, veranlafst kein 
Spratzen oder lebhafte Gasexhalationen , da ja 
das gleichzeitig eintretende Silicium die Lös- 
lichkeit gerade für Kohlenoxyd so auffallend er- 
höht. So erklärt sich meine Wahrnehmung, dafs 
der aus Bochumer Tiegeln gegossene Stahl äufser- 
lich gasreicher erscheint, als der obige aus Graphit- 
Thontiegeln gegossene. — 

Was das andere für die Gufsstahltechnik so 
verhängnissvolle Gasphänomen anlangt, näm- 
lich die Porenbildung und das Steigen des 
Stahls , so macht dies beim Tiegelstahl un- 
gleich weniger Sorge, als bei dem Martin- und 
Bessemerstahl. Bekanntlich beruht die Porcn- 
bildung auf einer Wasserstoffausscheidung in dem 
soeben erstarrten Metall. Je reiner das Eisen, 
um so gröfser ist seine Neigung, in der gedachten 
Weise Wasserstoff auszuscheiden, wogegen Kohlen- 
stoff, Silicium, Mangan, sowohl jedes für sich, 
wie namentlich bei gleichzeitigem Eintreten, die 
I Porenbildung verhindern. So erklärt es sich, 
dafs wir bei den obigen Versuchen , selbst aus 
Schmiedeeisen, nach dem zweiten Schmelzen dichte 
Blöcke erhielten. Meines Erachtens ist der 
dichtende Effect des Ausschmelzens (Killing) in 
jedem Falle, wo er überhaupt unzweifelhaft 
beobachtet wird, aus der Aufnahme von Silicium 
und Kohlenstoff zu erklären. Dagegen glaub« 
ich nicht, dafs man die Gase auf rein physikali- 
schem Wege sozusagen aus dem Stahl heraus- 
kochen kann und stütze diese Ansicht durch fol- 
genden von Herrn Wasum auf meine Bitte in 
Bochumer Tiegeln ausgeführten Versuch. Ks 
wurde fertiges Thomasmetall ohne jeden Zusalz 
', in einen glühenden Tiegel gegossen, sofort in 
den Tiegelofen eingesetzt und darin drei Stunden 
1 lang ausgeschmolzen. Das auffallende Ergebnifs 
war, dafs dieses Metall beim Eingiefsen in eine 
Coquille stärker spratzte und stieg, als dasjenige, 
welches direct gegossen wurde. 

Die chemische Analyse des nicht ausgeschmol- 
zenen Metalls (ü), sowie des ausgeschmolzenen (b) 
ergab folgende Werthe: 



10. 




a. 


b. 




c 


0,015 


0,020 




Si 


0,011 


0,023 




p 


0,023 


0,034 



Nebenbei ist dieses Experiment vei hiingnifs- 
voll für diejenige Theorie , welche das Spratzen 
durch Annahme einer Nachreaction erklären will. 
Denn es wäre doch wohl etwas gewagt, zu be- 
haupten, dafs im ausgeblasenen Thomasmetall 
die Nachreaction drei Stunden lang ungeschwächt 
weiter dauern könne. Wohl aber hat das Me- 
tall, weil es im Tiegelnfeii überhitzt wurde, die 
zuvor absorbjrten Gase nicht nur nicht abgegeben. 
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sondern dazu auch noch eint- neue Portion aus 
den Ofengasen aufgelöst. — 

Zinn Kohlenstoff übergehend, bemerken wir. dafs 
das blofse Factum der Kohlensloffaufnahmezutheo- i 
relischen Erörterungen keinen Anlafs bietet. Das : 
gröfste Interesse bieten Iiier die quantitativen Ver- 
hältnisse, wie sie sich unmittelbar aus den Ver- 
suchen ergeben. Es braucht kaum hervorge- 
hoben zu werden, dafs das durch die Analyse i 
nachgewiesene Plus von Kohlenstoff nicht die 
gesammte Aufnahme darstellt , sondern dafs 
für je 0,1 reducirtes Si noch 0,086 C hinzu- 
zuziehen sind. Ob die Aufnahmefähigkeit des 
Kohlenstoffs aufser von seinem Procentsatz im 
Tiegelmaterial auch von der speciellen Natur des 
(Jraphits abhängt, werden spätere Versuche ent- 
scheiden. 

Die in mehrfacher Hinsicht besonders in- 
teressante Serie l giebl noch zu einer kurzen 
Bemerkung Anlafs. Wir sehen den Kohlenstoff 
sich beim ersten Schmelzen in demselben Mafse 
vermehren wie beim Stahl, beim zweiten Schmel- 
zen bleibt er nahezu unverändert, um beim drit- 
ten merklich abzunehmen. Dies erklärt sich 
daraus, dafs dicbeidcnRolieiseriscIlmelzen 1 bundc 
völlig mit Kohlenstoff gesättigt sind ; da nun aber 
Silicium die Fähigkeit des Eisens, sich mit Kohlen- 
stoff zu legiren, herabsetzt, gehl bei der dritten 
Schmelze 1 d der Kohlenstoff abwärts. 

In bezug auf das dritte stahlbildende Element, 
das Mangan, lehren alle Versuche auf das be- 
stimmteste, dafs es sich im Tiegel völlig neutral 
verhält. Selbst wo es in so grofser Menge vor- 
handen, wie hei Serie 1 , betheiligt es sich gar 
nicht an der Reduction der Kieselsäure. Auf 
0,1 Si müfsten 0,4 Mn verschwinden. Alles 



Mangan des Einsatzes erscheint im fertigen Stahl 
wieder. Da/s dem Mangan auch nicht die etwas 
mystische Fähigkeit zukommt, durch seine blofse 
Gegenwart stärkere C- und Si- Aufnahme aus 
der Tiegclmasse zu veranlassen , zeigt Serie 6. 
Ja, diese Serie beweist da* gerade Gegentheil, 
einmal in der leichten Reducirbarkeit des Mangan- 
oxyduls, zweitens in der gegen alles Erwarten 
geringen Zunahme des Siliciumgehalts. Nichts 
liegt näher, als der Schlufs, dafs eben dieses 
ausfallende Silicium als Reductionsmiltcl gedient 
hat nach der Gleichung: 

3Mr.O + Si=2Mn- r -SiO J Mn. 
Das Eintreten dieser Reaction war a priori 
wahrscheinlich wegen der doppelten Verwandt- 
schaft zwischen Si und O s und zwischen SiO* 
und MnO. 

Nach alledem berichtigt sich die abweichende 
von Ledebur an den bereits oben citirten Stellen 
ausgesprochene Hypothese über die Rolle des 
Mangans beim Tiegel procefs. 

Die beiwegelang in Serie 4 und 5 festge- 
stellte wichtige Thatsache , dafs im Tiegel zu- 
tretende Feuergase den Kohlenstoff und nicht 
das Si angreifen, erschien mir zuerst ganz un- 
wartel. Indessen stimmt sie bei genauem Zu- 
sehen mit dein, was ich vor Jahren zuerst beim 
deutschen Bessetnerprocefs nachgewiesen, dafs 
nämlich bei sehr hoher Temperatur des Bades 
die Vi i brennung des Siliciums und Mangans von 
derKohlenstoffverbrennung völlig unterdrückt wird. 
Die Ausschmelztemperatur bei der Tiegelstahl- 
fabrication ist aber unbedingt noch höher, als 
diejenige im Converter während der Kochperiode. — 

Brandenburg a. d. H., den 12. März 1885. 



Ueber Eisen- und Compound -Panzerplatten. 

Eine technische Studie von J. Brink, Lieutenant im Maschinen-lugenieur-Corps der kaiserlich russischen 
Marine, übersetzt von L K. KllZmäny, Schiffbau-Ober-Ingonieur in Pola. 

(Mit Zeichnungen auf Blatt X.) 
(Schlufs.) 

Die Üeberwachung der Fabrication der Compound- Panzerplatten gewonnen wurden, ist 

Panzernlatten man 7M dcm Scnmsse g l,,an B l > dafs es für die 

1 Güte der Compound-Panzoi platte Bedingung ist, 

Aus der Beschreibung der Fehler, welche dafs dor Stallt genügend hart sei, und er 0,6 % 

den Compound- Panzerplatten anhangen . ersieht bis 0,9$ Kohlenstoff enthalten müsse, und die 

man, dafs das Nichtschweifsen des Stahles mit Stahllage der Dicke der ganzen Platlendicke 

dem Eisen, und die unganzen Stellen in dem betragen soll 

Eisentheile der Panzerplatte, als die bedeutendsten '/„ r Üeberwachung der Fabrication der 
Mängel 'dieser Gattung von Panzerplatten anzu- Panzerplatten in den englischen Fabriken, unter- 
sehen sind. \ | ia |i ^ie englische Admiralität mehrere mit 
Aus den Ergebnissen, die durch die ver- diesem Zweige .der Hüttenlechnik vertraute Fach- 
gleichende Erprobung einer grofsen Zahl von organe, die unter der Oberleitung eines Älteren 
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Fachmannes stehen ; denselben Fachorganen 
liegt auch die Ueberwachung der für die Admi- 
ralität in den Eisen- und Stahlwerken in Fa- 
brication befindlichen Eisen- oder Stahlsorten 
jeder Art ob. Sie controliren und überwachen 
die Fabrication der Panzerplatten im Sinne der 
in diesem Aufsatze gegebenen Regeln, bis zu 
ihrer Fertigstellung; sie haben das Recht, in 
gewissen Fällen unter Zustimmung ihres Vorge- 
setzten die Fabrication auch ganz einzustellen. 
Der Leiter der Ueberwachung bezeichnet nach 
eigenem Gutdünken jene Platten , die durch 
Beschiefsen zu erproben wären; die Annahme 
von Platten, welche mit Mängeln behaftet sind, 
hängt von ihm ab ; wenn er die Entscheidung 
nicht auf eigene Verantwortung treffen will, so 
sieht er um Entsendung einer speciellen Com- 
inission zu diesem Zwecke nach. 

Die italienischen Behörden haben bei der 
Bestellung der 48 cm dicken Panzerplatten für 
die Panzerfregattc »Italia« die Bestimmung ge- 
troffen, dafs die Fabriken eine Probcplatte nach 
Spezia zur Erprobung einzusenden hatten; wenn 
diese Platte gut entsprach, so wurde in dem 
Contracl die Bedingung aufgenommen , dafs der 
Stahl der sämmtlichen Platten der Lieferung 
den gleichen Kohlenstoffgehalt besitzen müsse, 
wie der Stahl der erprobten Platte; ferner wur- 
den jeder Platte drei Probestücke entnommen 
und jedes davon in zwei Stücke gethcilt ; die 
eine Hälfte dieser Probestücke wurde in dem 
chemischen Laboratorium der Fabrik analysirl, 
während die andere Hälfte des Probestückes 
unter dem Anschlüsse eines Identitätszeugnisses 
von seilen des Uebcrwachenden behufs Vornahme 
einer controlircndcn Analyse nach Italien ge- 
sendet wurde. Die Unterschiede in den Er- 
gebnissen der zwei Analysen durften nur ganz 
unbedeutend sein. 

Die Erprobung der Compound-Panzei- 
platten durch Beschiefsen. 

Es scheint , als ob die englische Admiralität 
für die Erprobung von Compouiul-Panzerplatten 
von verschiedener Dicke bis nun (1883) keine 
bestimmten Regeln aufgestellt hat , wahrschein- 
lich aus dem Grunde, weil noch keine genügende 
Zahl von vergleichenden Beschiefsungsproben 
von Eisen- und Compoundplatten vorliegt, um 
die Aufstellung von verläßlichen Vorschriften zu 
diesem Zwecke zu gestatten. 

Für den »Colossus« wurden Panzerplatten 
von 356 bis 406 mm Dicke, für den »Colling- 
woode Platten von 406 bis 457 mm Dicke an- 
gefertigt. Behufs Controlc der Qualität dieser 
Bestellungen wurde jedesmal eine 27i> mm 
dicke Probeplatte erzeugt und zuerst aus einem 
230 mm, dann aus einem 254 mm -Geschütze 
beschossen. Gegenwärtig wird bei der Bestellung 
der Panzerplatten für die »Iraperieuse« die 



254 mm Probeplatte aus einem 259 mm -Ge- 
schütze beschossen. Weiter unten folgen erstens 
die Resultate der Erprobung einer Reihe von 
Paaren von 356 mm Eisenplattcn und 305 mm 
Compound-Platten , jedes eorrespondirende Paar 
wurde mit gleichen Pulverladuugen und gleichen 
Geschossen beschossen; 2. die Erprobungsbe- 
dingungen für die zu verschiedenen Zeiten auf 
Rechnung der englischen Admiralität erzeugten 
Compound - Panzerplatten ; 3. ein Auszug aus 
dem Gontracte der italienischen Marine -Ver- 
waltung , die Erprobung von 48 cm dicken 
Panzerplatten betreffend; 4. die Resultate der 
Erprobung einiger anderen Compound - Panzer- 
platten, sowie einiger Stahlplatten. 

1. Resultate der Erprobung ton einer Reihe von 
Paaren von 356 mm Eisenplatten und von 
305 mm Compound-Platten. 



Gattung der 
Platte 



35G min Eisen 
305 , Crapug 
356 „ Eisen 
305 . 



856 . Eisen 

305 , C»B|K.B«(i | 

356 , Eisen 
305 



Geschofs- 
Gattuni; 



„ s 

m 



«M in 
Hille ig um 



Anmerkungen 



\ Stal 



\ Palltser 
/ Harten fr 



Is 



Stahl 



J Stahl 



63.2 
62,8 
63,- 

63,5 

63,1 

63,7 

63,1 



?M 
147 
377 
106 



212 
302 



(Vit M«Ut »ur.U 
v durchf«Bchla||rh. 
14 1'lalU MKW'Ur. 
Iltai (frachofs giug ill 
Tr<lwaiM. 

<A»< <I»T Hut*. »nc 
.dn Pi«u« tiu R>r» 
l«oe 70 mm Ami* 
bu Otxkub i'U^ In 



Wenngleich diese Versuche eigentlich blofs 
die Erprobung der Qualität der Geschosse zum 
Zwecke hatten, so sind sie doch bei dem Uni- 
stande, dafs dabei stets mit den gleichen Pulver- 
ladungen und Geschossen auf Eisenplatten und 
auf Coinpoundplatten geschossen wurde, auch 
für den Vergleich der Eisenplatten von 356 mm 
mit Compoundplalten von 305 mm von Interesse. 

2. Die von der englischen Admiralität su ver- 
schiedenen Zeilen aufgestellten Bedingungen für 
die Erprobung von Compound- Panzerplatten. 

a. Panzerplatten des »Inflexible«. 

Es wurde von jeder für die Panzerung 
des Thurmes bestimmten Platte ein Stück ent- 
nommen und erprobt. Die Stücke wurden den 
Platten entnommen . nachdem sie liercits ge- 
bogen waren, sie mafsen in der Regel 2,44 in 
1,83 m; in Fällen, wo die Dimensionen der 
Platte das Abschneiden eines so grofsen Stückes 
nicht gestatteten, begnügte man sich mit einem 
kleineren Stücke. 

Das erprobte Stück mufste 5 Schüsse aus 
einem 230 mm-Gcschütz mit Hartgufs -Geschossen 
und einer Pulverladung von 22,7 kg aushalten; 
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die AuftrelTpunkte waren 0,61 in voneinander 
entfernt. Bei dieser Erprobung durften keine 
durchgehenden Sprünge vorkommen, und durfte 
das Geschofs die Platte nicht durchschlagen. 

b. Platten für den »Ajax« und für den 
»Agamemnon«. 

Die für die Erprobung bestimmten Platten 
wurden durch den Uebcrwachenden bezeichnet; 
die Beschiefsung fand in Shoeburynels aus einem 
230 mm-Geschütz (von 88 t Rohrgewicht) statt. Das 
Geschofs — geschmiedeter Stahl — war 371 kg 
schwer. Die Geschofsgcschwindigkcit betrug 
441 m. Die Probeplatlen waren 356 mm dick, 
sie mufsten 3 Schüsse aushalten , keine durch- 
gehenden Sprünge zeigen und durften nicht 
durchgeschlagen werden. 

c. Platten für den »Colossus«. 

Da die Admiralität 365 mm und 406 mm 
Compound-Panzerplatten nicht entsprechend er- 
proben kann, so wurden die Probeplatten auf 
229 mm ausgewalzt und vermittelst eines 23 cm- 
Geschützes erprobt. 

d. Platten für den »Co 1 1 i n g wood«. 

Die Probcplatten von 406 mm und von 457 
mm Dicke wurdcu auf 229 mm Dicke ausge- 
walzt und mittelst eines 230 mm - Geschützes 
erprobt. 

Nachdem man gesehen, dafs die Proben von 
den Platten ohne Schwierigkeit ausgehalten wur- 
den, wurde jede von den erprobten Platten 
noch weilers aus einem 254 mm 18 t - Ge- 
schütze, einem Geschosse von 181 kg und 
einer Pulverladung von 34 kg Gewicht und 
zwar mit je 3 Schüssen beschossen. Gegen- 
wärtig, nachdem man sich von der grofsen 
Widerstandsfähigkeit der Compound-Panzer- 
platten überzeugt hat, bcschlofs man, die Panzer- 
platten, die bis dahin aus einem 230 mm -Ge- 
schütze beschossen wurden, fortan der Beschie- 
fsung aus einer 254 mm Kanone zu unterziehen. 

e. Der Panzer der »Imperien sc«. 

Die Platten werden 254 mm dick ange- 
fertigt, milteist eines 254 mm Geschützes, Hart- 
gufsgeschossen von 181 kg und einer Pulvcr- 
ladung von 32 kg erprobt. 

f. Erprobung der Panzerplatten für 
die Fregatten »Vladimir Monomach« 
und »Dimitri Donskoi«. 

Die Erprobung der für die Bepanzenmg die- 
ser Schiffe bestimmten Panzerplatten wurde 
gleichfalls in Portsmouth ausgeführt. Die 152 
mm dicken Platten wurden aus einem 180 mm 
(6'/i t) Vorderlader-Geschütze, mit Palliser-Hart- 
gufsgeschossen von 65 kg Gewicht und einer 
Pulverladung von 6,35 kg auf eine Entfernung 



von 915 m beschossen; es wurden 3 Schüsse 
abgegeben. Die 140 mm dickeu Platten wur- 
den auf die gleiche Weise erprobt. Die Pulver- 
ladung betrug jedoch blofs 5,44 kg. 

3. Die Bedingungen der italienischen Mnrine- 
Verwaltung für die Erprobung der 48 an dicken 
Compound- PamerjJatten, 

Die Platte wurde in Spezia erprobt, mufsle 
rechtwinkelig beschnitten sein und war an einer 
Widerlage aus Holz befestigt. 

Jn der Mitte der Platte wurde ein gleichsei- 
tiges Dreieck eingezeichnet und die Geschosse 
in die Winkel auflreffcn gemacht. Die Seite 
des Dreieckes durfte nicht weniger als 1 m be- 
tragen, und keine der Spitzen des Dreieckes 
sich näher als 8 cm vom Plattenrande befinden. 

Geschossen wurde aus einem 45 cm Vorder- 
lader-Geschütze mit Langgeschossen aus Hart- 
gufs von der in der italienischen Marine ange- 
nommenen Gattung. 

Das Gewicht des Geschosses und der Pulver- 
ladung wurde derart bestimmt, dafs die durch 
das Geschofs beim Auflreffen entwickelte leben- 
dige Kraft genügt, um eine um 25 dickere 
Panzerplatte aus Schmiedeisen nebst der Holz- 
niedcrlage zu durchschlagen. Der erste Treffer 
darf keinen durchgehenden Sprung erzeugen 
und keins von den drei Projectilen die Platte 
durchbohren. 

Die lebendige Kraft des Geschosses wird 
nach der italienischen Marine-Formel (der soge- 
nannten Muggiano- Formel berechnet, dieselbe 
lautet : d = 0,03498 S 1 868 , d bedeutet die 
lebendige Kraft des Geschosses in Metertonnen 
auf einen Centimeler Geschofcumfang um! das 
S bedeutet die Dicke der Panzerplatte in Centi- 
metern ausgedrückt.* 



* Infolge der bei den vergleichenden Besch iefsiin- 
gen von 48 tun dicken Panzerplatten ans Stahl von 
Creuzot, und ebenso dicken Cnmpound-Pauzerplalten 
von Gammelt und von Brown, in Muggiano im No- 
vember 1882 gewonnenen Erfahrungen fand sich die 
italienische Marine-Verwaltung veranlagt, die Erpro- 
bung der Gompound-Panzerplatlen für die »Italia« 
nach den folgenden Bestimmungen vorzunehmen: 

.1. Die zur Erprobung gewählte Platte wird nach 
der von dem Faiuicanten derselben zu bestimmenden 
Art auf eine 80 cm dicke Hinlerlage aus Holz be- 
festigt. 

2. Es wird blofs ein Schuf* auf die Platte abge- 
geben, welcher dieselbe in rler Mitte zu treffen hat. 
Zur Heschiefsung wird ein 45 cm -Geschütz und ein 
(»regoi ini-Harlgufsgeschofs verwendet , letzleres mufs 
beim Autlrcffcn genügende Energie entwickeln, um 
eine um 2't% dickere Eiseuplatte zu durchschlagen. 
Die dem Geschosse zu diesem Zwecke zu verleihende 
lebendige Kraft nach der bekannten Spezia-Formel 
zu berechnen. 

3. Von der Platte darf sich infolge dieses» 
Schusses trotz etwaniger zu Tage tretenden Sprünge 
kein Stück ganz loslösen und zu Boden fallen. 

l T m sich die Gewifsheit zu verschaffen, dafs 
sämmlliche Platten der ganzen Lieferung ebenso gut 
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4. Resultate der artilleristischen Erprobung 
einiger Compound- Panzerplatten und einiger Panzer- 
platten aus Stahl, unter Anseht ufs der AbbUdutig 
dieser Platten nach dem Beschiel sen. 

A) 152 mm Compound-Panzerplatte der Fabrik 
von Camniel), der 1. für die Fregatte »Vladimir« 
bestimmten Plattenpartie entnommen. B) Des- 
gleichen, der 2. Plattenpartie entnommen. C) 
152 mm Compound-Panzerplatte der Fabrik von 
Brown & Cie. aus der ersten Partie der Platten 
für die Fregatte »Dimitri Donskoi«. D) 203 mm 
Compound-Panzerplatte der Fabrik Caramell & Cie. 
für eine chinesische Panzerkorvette bestimmt, 
in Preufsen erprobt. E) 254 mm Compound- 
Panzerplatten der Fabrik von Cammell & Cie. 
für die »Imperieuse« bestimmt. F) 239 mm 
Compound-Panzerplatte für den »Collingwood« 
bestimmt. G) 305 mm Panzerplatte der Fabrik 
Cammell, in St. Petersburg erprobt. H) 48 cm 
dicke Compound-Panzcrplattcn der Fabriken von 
Cammell & Cie. und von Brown Sc Cie. und eine 
Stahlplatte von der gleichen Dicke aus Creuzot 
in Spezia erprobt. I; Drei Stahlplalten bester 
Qualität zur Controle der Panzerplatteulieferung 
für das französische Panzerschiff »Terriblc« in 
Havre beschlossen. 

Die 152 mm Compound - Panzer platten 
(A. B. C. Fig. 17 in vor. Nr.) Die Platte A. zeigte 
schon vor dem Erproben einige Risse, die durch die 
Stahl läge gingen (auf der Abbildung sind sie mit 
a bezeichnet. In dem Stahltheile der Platte B 
wurden keine Mängel wahrgenommen; beide 
Platten dienten zur Erprobung des Panzers der 
Fregatte »Vladimir« der durch Cammell «fc Cie. 
erzeugt wurde). Die Platte C hatte keinerlei 
Fehler und diente als Probeplatte für den durch 
Brown & Cie. erzeugten Panzer der Fregatte 
»Dimitri Donskoi«. 

Alle drei Platten wurden in Porlsmouth unter 
absolut gleichen Bedingungen erprobt. Diese 
Bedingungen waren: 18 cm-Gcschütz (Vorder- 
lader 7 1 /» Tonnen schwer); Entfernung der Platte 
von der Geschützmünduug 9,40 m ; Pulverladung 
6,3 kg; Hartgufs, Gcschofs von Palliser 52 kg 
schwer; Entfernung der Auftreffspunkte 010 mm. 



entsprechen werden wie jene, welche die Probe durch 
Beschiefsen gut bestanden hat. sind von sämmtlichen 
Platten, einschließlich der zu beschiefsenden, Probe- 
stücke zu entnehmen , und nach der seiner Zeit für 
die Erprobung der Panzerplatten für »Duilio« und 
»Dandolo« herausgegebenen Vorschriften mechanisch 
zu erproben. Die letzten itn September 188.) in 
Spezia vorgenommenen Beschiefsungen von Compound- 
panzerplalten von Cammell & Co. und von Brown ifc 
Co., welche für die >Italia« bestimmt sind, wurden 
auch thatsäclilich bereits nach diesen Vorschriften 
unternommen, und wird Aber diese Erprobungen 
spater an passendem Orte berichtet werden.* 

A. 



5 



Erprobungs-Resultate, 
a) Vorderseile der Platte. 



Provenienz 
der 

Panzerplatte. 



A 

Cammell 

B 

C Brown 



»I 

C Brown 



Cammell 



, Cammell 
C Brown 



61 

«1 
112 

90 

79 
Sielt Wil 

do. 

do. 
do. 



Risse und Sprünge, durch 
den Schuf* verursacht. 



Autor der schon vor der Erpro- 
bung vorhanden «ewestnenSpriln- 
ge wurden noch fl neu«* ober- 
flächliche Sprünge verursacht. 
Ks bildeten sich 9 ' 
Sprünge. 
U 



ht. 



Es wurden 3 neue Sprunge ge- 
bildet und die «cht 
verlängert, 
Ks bildeten »ich 11 
flarhlichc Sprünge. 
E» bildeten .ich 3 neue 



E* wurden 2 neon Sprjingc gebil- 
det und die 
langer!. 

Es wurden 3 neue unb 
Sprunge gebildet. 
Es wurden J neue Sprunge ge- 
bildet. 



b) Rückseite der Platte. 
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Durch den Schufs verur- 
sachte Risse und Sprünge. 



Blofs auf der Kuppe der Ausbau- 
chung ein Hifs von Vi" mm lainge, 
5 mm Breite und 12 mm Tiefe. 
lllof» auf der Klippe der Ausbau- 
chung ein llifs , Mi mm lang, 
5 mm breit und <S min tief. 
Nur an der Oberfläche , 12 mm 
breit. Wasser rinnt froi 
du rch. 

Ein Rifs nur an der kuppe der 
Ausbauchung. 203 nun lang, 5 mm 
breit uud 12 mm tief. 
E* bildeten sich keine neueu 
Sprünge, und zeigten sich blnfa 
auf der Kuppe der Ausbauchung 
neue Kusse von i;> mm Tiefe. 
Atifder Ausbaue hutig bildct.nsieh 
J Sprunge. W äs» er läuft 
durch. 

Ein Sprung auf der Kuppe der 
Aut-h ini bung 2*1 nun laug. Vi tum 
brril, J< mm lief, 
Das ginne ausgehauchte Material 
erhalt sich kaum an Ort u. Stelle. 
Auf der Ausbauchung sind U 
Sprünge sichtbar, gnd'ste Tiefe 
57 iiüii Das Wasser 1 iufl durch 
■ he Sprunge frH uns und ein. 



Sämmtliche Geschosse gingen beim Aufschlage 
auf die Panzerplatte in Trümmer, und keine von 
den Platten wurde durchgeschlagen. Die Sprünge 
an! der Vorderseite dringen nur durch die Stuhl- 
schichtc und kommen auf der Rückseite nur 
auf der Ausbauchung vor. An der Platte B 
wurde in der Eisensrhichte eine unganze Schwei- 
fsung bemerkt, was die bedeutende Ausbauchung 
nach dem dritten Schusse erklärt. 

Die bei dieser Schiefsung erzielten Resultate 
können zur Bekräftigung dessen dienen, was 
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über die oberflächlichen Risse in der Slahllage, 
und deren Einfluß auf die Qualität der Platte 
gesagt wurde, sowie aus ihnen auch noch 
ersehen werden konnte, welch geringen Ein- 
flufs die von Brown angewendete Deck- 
platte aus Stahl auf die Widerstands- 
fähigkeit der Panzerplatte ausübt, d. h. 
dafs diese Deckplatte die Panzerplatte nur vor 
der Bildung oberflä« hlicher Sprünge schützt, 
ohne dadurch ihre absolute Widerstandsfähigkeit 
zu vermehren. 



Die 203 mm Compoundplatte. (Fig. 18). 

Diese Platte war die zweite Probeplatte des 
durch Cammell & Cie. für die chinesische, in 
Steltin erbaute Panzerkorvette erzeugten Panzers, 
sie wurde am Kummersdorferfelde im Monate 
August 1881 durch 3 Schüsse (auf der Zeichnung 
mit 1. 2. 3. bezeichnet) erprobt, die übrigen 6 
Schüsse wurden im April 1882 zu artilleristischen 
Zwecken auf die Platte abgegeben. Bei dieser 
Beschiefsung wurde aus einem 1 7 cm Geschütze 
auf eine Entfernung von 30 m geschossen. 



Details der Erprobung. 
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254 mm Compound-Panzerplatte. 

Diese Platte wurde als Control • Probeplatte 
für die von Cammell & Cie. zur Panzerung der 
»Imperieuse« gelieferten Panzerplatten im Februar 
1883 in Portsmouth erprobt. Die Bedingungen 
für die Erprobung waren: 

26 cm-Geschütz, Palliser-Harlgufsgeschosse 
von 181 kg Gewicht, Pulvcrladting 31,7 kg; Ent- 
fcrnungO, 1 5 m; (!oschofsgcschwiudigkeit(nacliHech- 
nung) 415 m Entfernung der Auftreffpunkte der 
Geschosse voneinander 610 mm. Die Resultate 
der Erprobung waren folgende : 

Alle Geschosse gingen nach dem Auftreffen 
in Trümmer, und nur deren Spitzen blieben in 
der Platte stecken; an der Vorderseite bildeten 
sich einige Sprünge, die jedoch nur durch die 
Stahllage reichten ; zwischen den AulTtreffpunklen 
blättert sich der Stahl an der Oberfläche ab. 
Von den Sprüngen reicht blofs einer durch die 
ganze Plattendickc, er ist 23 — 25 cm, von dem 
Rande der Platte gegen das Innere derselben 
gemessen, lang. An der Rückseite bauchte sich 
die Platte aus, ohne jedoch den geringsten 



Sprung zu zeigen ; die Dimensionen der Aus- 
bauchung sind: 

Nach dem 1. Schusse: Höhe 32 mm. 
Durchmesser 51 cm. Nach dem 2. Schusse: 
Höhe 48 mm, Durchmesser 61 cm. Nach dem 
8. Schusse: Höhe 57 mm, Durchmesser 61 
cm. Mit Rücksicht auf die strengen Bedingungen 
für die Erprobung kann man sagen, dafs die 
Resultate glänzende waren ; die Thatsache, dafs 
sich der Stahl zwischen den Auftreffpunkten 
abblätterte, mufs jedoch zu den unwillkommenen 
Erscheinungen gezählt werden, die eine nähere 
Betrachtung verdienen. Da diese Platte in ihrem 
Eisentheilc keine Trennung der einzelnen Metall- 
Lagen zeigte, und das Abblättern des" 1 Stahles in 
j der Mitte, innerhalb des um die Ecken des 
Dreiecks, welches die Auftreffpunkte markirtc, 
umschriebenen Kreises stattfand, so darf man 
diese Abblätterung mit den ähnlichen Erscheinungen 
vergleichen, welche an den Eisenschichten vor- 
kommen, wenn sich das Abblättern an den Platten- 
rändern zeigt, wie z. B. an der 30,5 cm dicken, 
in St. Petersburg erprobten Platte. Die unge- 
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nügende Zahl der bekannt gewordenen Erprobungs- 
resultate gestattet nicht einen endgültigen Schlufs 
zu ziehen, aber aus den vorliegenden Thatsachen 
kann man schlicfsen, dafs die chemische Analyse 
des Stahles (Analyse Nr. 3 auf Seile 188) die 
Hauptursache dieser Erscheinung war, sowie ferner 
der Umstand, dafs zur Befestigung der Platte 
an die Widerlage blofs 4 Bolzen zur Verwen- 
dung kamen. 

229 mm Compound-Platte. 
Die Platte wurde in Porlsmouth, als Control- 
Platte der Lieferung von Cammell & Cie. für 
den Panzer des >Gollingwood< erprobt. Auf die 
Platte wurden 8 Schüsse ans einem 23 cm 
und 4 Schüsse aus einem 25 cm-Geschütze 
abgegeben. 



Resultate der Erprobung. 
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305 mm Compou nd-PanzerpIatte (Fig. 19). 

Diese Panzerplatte wurde von Cammell er- 
zeugt und in St. Petersburg erprobt, geschossen 
wurde aus einem gezogenen 28 cm-Geschütze mit 
Hartgufsgeschossen und folgenden Pulverladungcn : 
1. Schuf» 66,4 kg Pulver, bei den folgenden 3 
Schüssen je 40,8 kg, die Geschofsgeschwindigkcit 
war beim 1. Schusse 497 m, bei den übrigen 
3 Schüssen 355 m in der Secundc. 

Die Resultate der Erprobung sind aus der 
Abbildung zu ersehen, sie waren: Die Geschosse 
wurden zertrümmert, doch blieben ihre Spitzen 
in der Platte stecken, so dafs die Tiefe ihres 
Eindringens mit Ausnahme beim 2. Schufs, 
bei- welchem das Geschofs 114 mm tief einge- 
drungen war, nicht gemessen werden konnte. 
Die durch die Schüsse 3 und 4 verursachten 
Ausbauchungen sind ebenfalls nicht bekannt, da 
die Platte auf der Widerlage blieb. Die Aus- 



bauchung nach dem Schusse 1 betrug beiläufig 
25 mm, und nach dem Schusse 2 beiläufig 
13 mm in der Höbe, Risse zeigten die Aus- 
bauchungen keine. 

An der Vorder-(Stahl-)seite der Platte ent- 
standen viele strahlenförmige concentrische Haar- 
risse, die durch die Stahllage reichen, von den 
Plallenlheilen A, B, C und D löste sich die 
Stahllage ab, was auf der Seitenansicht der Platte 
in a ersichtlich gemacht ist. Aus der Zeichnung 
a ist zu entnehmen, dafs die Dicke der abge- 
lösten Stahlschichl nicht überall die gleiche ist, 
und dafs sich z. B. in n mit dem Stahle zugleich 
eine Eisenschicht losgelöst hat, sowie dafs sich 
ferner fast der ganzen Länge der Plattenkante 
nach, zusammen mit der angeschweifsten Stahl- 
lagc, auch die oberste Eisenschicht von der 
übrigen Eisenmasse losgetrennt hat. 

Es ist hierbei zu bemerken, dafs die Panzer- 
platte an der Holzwiderlage nur vermittelst 4 
Bolzen befestigt war, und alle 4 Bolzen nach den 
ersten zwei Schüssen abbrachen, für die folgenden 
zwei Schüsse raufe tc die Platte von neuem be- 
festigt werden, und wurden zu diesem Zwecke 
neue Bolzen verwendet. 

30 5 mm Stahl platte (Fig. 20). 

Diese in Creuzot erzeugte Panzerplatte aus 
Gufsslahl wurde mit der vorbeschriebenen 305 
mm Compoundplalte in St. Petersburg erprobt. 
Da diese Proben als Versuche zum Vergleiche 
dieser zwei Panzerplattenarten vorgenommen 
wurden, so wurden sie zu gleicher Zeit und 
unter ganz gleichen Bedingungen ausgeführt. 
Die Ergebnisse der Erprobung waren: 

Durch das 1. Geschofs, welches mit einer 
Geschwindigkeit von 459 m auftraf, wurde die 
Platte im wahren Sinne des Wortes ganz zer- 
trümmert, da alle Sprünge, die auf der Abbildung 
zu sehen sind, mit Ausnahme jener, die durch 
den AuftrefTpunkt des 2. Geschosses gehen, durch 
den 1. Schufs verursacht wurden. Die Sprünge 
waren (mit Ausnahme des feinen Risses n n) 
alle durchgehend; nach dem 2. Schusse traten 
die erwähnten, durch den AuftrefTpunkt des 2. 
Geschosses gehenden Sprünge auf, und öffneten 
sich die bereits vorhandenen Sprünge an den 
Plattenrändern bis auf 102 mm. Die Eindringlings- 
liefe betrug bei dem 1. Geschosse 330 mm, bei 
dem 2. 406 mm. Die Ge^< hosse jedoch gingen 
in Trümmer. Sämmtliche Plallenstückc blieben 
an der Holzwiderlagc hängen, da die Platte 
durch 12 Bolzen festgehalten war. — 

Wenngleich dieser Aufsatz die T Erzeugung 
von Panzerplatten aus Stahl nicht betrifft, und 
die Resultate der Erprobung solcher Panzer- 
platten nur zu dem Zwecke hier angeführt 
wurden, tun deren Widerstandsfähigkeit mit der- 
jenigen von Compound - Panzerplatten zu ver- 
gleichen , kann man doch nicht umhin, dem 
Sprunge x (Fig. 20) eine kurze Besprechung 
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zu widmen. Dieser Sprung trat, wie aus der 
Abbildung in n zu ersehen ist , auf der Ober- 
fläche auf und wurde in dem Theile A wahr- 
genommen , nachdem das dritte Geschofs (Obu- 
chowsches Stahlgeschofs) die Scheibe durchge- 
schlagen und aus derselben das Stück B ausge- 
brochen hatte. Dieser Sprung hört auf 89 mm 
Entfernung von der Oberfläche auf, klafft mehr 
als der durchgehende Sprung n n, der sich auf 
der Oberfläche der Platte bewegt und blofs dort 
in das Fleisch der Platte eindringt, wo er dem 
Sprunge x begegnet , woraus man sehliefsen 
kann, dafs der Sprung schon früher entstanden 
war als der Sprung n n. Wann dieser 
Sprung entstanden ist, ist schwer zu bestimmen, 
man kann jedoch annehmen, dafs er bereits vor 
dein Schusse 1 in der Platte vorhanden war; 
es kann dies hei irgend einer Gelegenheit ge- 
schehen sein, sofort nachdem die Platte aus der 
Kabrik gebracht wurde , z. B. durch heftige 
Stöfse während des Transportes , während der 
Befestigungen der Widerlage und dergl. Jeden- 
falls war der Sprung die Folge der inneren 
Spannungen der Platten, welche durch das Aus- 
glühen, dem sie nach dem in Greuzot beob- 
achteten Verfahren unterzogen wurden . nicht 
immer aufgehoben werden. 

Das Vorhandensein von Sprüngen in Panzer- 
platten aus Stahl , noch bevor sie beschossen 
wurden, ist nicht eine blofse Vermuthung, son- 
dern eine bekannte Thalsaclic, welche an meh- 
reren für die ßepanzerung des französischen 
Panzerschiffes »Terrible« bestimmten Panzer- 
platten wahrgenommen wurde, eine solche Er- 
scheinung kann für die Panzerplatten aus Stahl 
von nachteiligerem Einflufs sein als für Com- 
pound-Panzerplaltcn , man mufs ihr daher die 
gröfste Aufmerksamkeit zuwenden , sie können 
erstens in jeder Bichtung und zweitens auch 
erst nach langer Zeit, nachdem die Platte 
vollendet wurde, auftreten : dieser letztere Um- 
stand ist von besonders grofser Bedeutung, da 
man sich infolgedessen von der guten Qualität 
der Platte nicht durch Zcrreifsproben , sondern 
nur durch eine Beschiefsung derselben die Lieber- 
zeugung verschärfen kann, indem aus der Qua- 
lität der Probeplalte durchaus nicht auf die- 
jenige der übrigen Platten der Partie ge- 
schlossen werden kann. 

Der dritte Schilfs wurde mit einer Pulver- 
ladung von 60,4 kg Pulver und einem Stahlge- 
schosse der Ohuchowschen Stahlwerke abge- 
geben. Das Geschofs durchschlug die Platte 
und die Holzwiderlage, flog G40 m weit ins 
Feld, ohne selbst die geringste Veränderung zu 
erleiden. ( Auf der Zeichnung ist blofs der Auf- 
treffpunkt bezeichnet, gegen welchen das Ge- 
schofs gerichtet war.) 

Die Platte war ganz zerstört , und das 
Stück B war von der Scheibe heruntergefallen. 



Es ist nicht anzunehmen , dafs sich die Platte 
beim Auftreffen des Geschosses geöffnet und 
ihm den Durchgang durch die Holzwiderlage 
gestattet habe; im Gegentheile, an den Plallcn- 
stücken waren dort, wo sie von dem Geschosse 
getroffen wurden, kreisförmige, der Form des- 
selben entsprechende Ausschnitte durch die 
ganze Dicke der Platte wahrnehmbar, welche an 
der Oberfläche infolge der Erwärmung, die sie 
durch das Eindringen des Geschosses und die 
oxydirende Einwirkung der Luft erlitten, blau 
angelaufen waren. 

Die chemische Zusammensetzung des Stahles 
dieser Platten war: Kohlenstoff 0,410 
Silicium 0,067%, Schwefel; Spuren, Phosphor 
0,057 Mangan 0,288 $. 

Erprobung von 48 eindicken Compou ml- 
und S t a h I - P a n z e r p 1 a 1 1 e n in S p c z i a im 
Octobcr 1882 (Fig. 21).* 

Der Zweck dieser Erprobungen war, festzu- 
stellen, welche dieser Platten widerstandsfähiger 
sind , da sich die italienische Begierung auf 
Grund der hierbei gewonnenen Besullate über 
die Beschaffung der Panzerplatten für das 
Thurmschiff »Lepanto« zu entscheiden beab- 
sichtigte. 

Die Erprobung wurde mittelst einer 100 t 
schweren Vorderlader-Kanone vorgenommen. Die 
Ladungen wurden entsprechend herabgesetzt : 
das Geschofs aus Gregorini-Hartgufs wog 907 kg, 
sämmtliche Proben wurden unter den gleichen Be- 
dingungen vorgenommen , ein L'ntersebicd be- 
stand nur insofern, als die Stahlplatte, wenn- 
gleich von denselben Dimensionen wie die Com- 
poundplatten, mit 20 Bolzen an der Holzwider- 
lage befestigt war, (Durchmesser der Bolzen 
114 mm, Tiefe des Gewindes in der Platte 63 
mm), während die Compoundplatten blofs mittelst 
6 Bolzeu (114 min Durchmesser, Tiefe des Ge- 
windes in der Platte 140 mm, in welches die 
Schraube 114 mm tief eingeschraubt war) an 
der Holzwiderlage befestigt waren. 

Da die Befestigung der Platten auT der 
Holzwiderlage auf die Besullate der Beschiefsung 
einen grofsen Einflufs hat , so wird auf diese 
Bolzeuvcrtheilung hier besonders aufmerksam 
gemacht. Aus Fig. 22 kann man die Verthei- 
Inng der Bolzenlöcher auf der Stahlplatte , und 
aus Fig. 28 die Vcrtheilung der Bolzenlöchcr 
auf den Compoundplatten entnehmen. 

Bekanntlich hat die italienische Marine-Ver- 
waltung vor der Absendung der Platten nach 
dem Schiefsplatze den Fabriken Zeichnungen der 
Panzerplatten zugeschickt, auf denen die Punkte 
verzeichnet waren , auf welche die Geschosse 



* Ein« ausführliche Hesrhreibung dieser Erpro- 
bungen ist in den »Mittlieilmuen aus dem Seewesen« 
Jahrgang 1882 auf Seite tf7:> enthalten. K. 
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gerichtet werden, wozu noch bemerkt wurde, 
dafs nur drei verticale Reihen von Bolzen verwen- 
det werden sollten. 

Aus der Zeichnung über die Veitheilung der 
Bolzen auf der Stahlplaltc (Fig. 22 Blatt XII) ober 
ist zu entnehmen, dafs die Vertheilung der Befes- 
tigungsbolzen auf dieser Platte eine specielle, un- 
symmetrische , den bezeichneten Auftreffpunkten 
sichtlich angcpafsle war, sie war den Eigentüm- 
lichkeiten der Platte, die, wie man annehmen mufs, 
eingehend studirt worden sind, besonders ange- 
pafst. Es ist kaum zu bezweifeln, dafs, wenn die Fa- 
bricanten der Compoundplatlen die Eigenschaften 
ihrer Platten besser studirt und eine diesen 
Eigenschaften besser angepafste Befesligungsme- 
thode angewendet hätten , auch sie die alte 
Bolzenvertheilung und Befestigungsmethode hätten 
verlassen müssen, und dies um so mehr, als die 
Panzerplatte an der Bordwand unbedingt vor 
allem so befestigt sein mufs , dafs sie mög- 
lichst lange vor dem Hinabfallen gesichert 
sei. Aus den Zeichnungen aber kann man er- 
sehen , dafs die englischen Fabricanten die 
Eigenschaften so dicker Compoundplatten nicht 
eingehend genug studirt hatten, sie daher blofs 
mittelst 6 Stück in zwei horizontalen Reihen 
gestellter Bolzen an der Holzscheibe befestigten, 
welche Befestigung sich, wie das Resultat der Be- 
schiefsung ergab, als ganz ungenügend erwies. 
Die Resultate der Erprobung der 48 cm Panzer- 
platten waren folgende: 

a. Camroell & Go.-Platte. 1. Schilfs. Das 
Geschofs traf die Platte an der hierzu bezeich- 
neten Stelle mit einem Momente von 0390 mt. 
Der Geschofskörper ging in Trümmer und nur 
dessen Spitze blieb in der Platte stecken. 

Die Platte erlitt folgende Beschädigungen : 
Das Stück A hob sich von der Holzwiderlage 
ab und wurden einige concentrische radiale, 
oberflächliche Sprünge gebildet , die auf der 
Zeichnung mit a, a, a, bezeichnet sind , die Ein- 
dringungsliefe des Geschosses wurde nicht be- 
stimmt, da die Spitze in der Platte stecken 
blieb, nach dem Durchmesser dieses Stückes, 
welcher 12? mm betrug, zu urtheilen, kann man 
annehmen, dafs die Eindringungsliefe nur eine 
geringe war. (Es mufs bemerkt werden, dafs 
der durchgehende Sprung, welcher die Abtren- 
nung des Stückes A bewirkte, nicht durch den 
Mittelpunkt des Auftreffpunktes des Geschosses 
ging, sondern nur dessen Peripherie berührte.) 

2. Schufs. Das Geschofs , welches mit 
einem Momente von 10 528 mt die Platte traf, 
durchschlug sie zwar nicht und erzeugte in ihr 
blofs eine seichte Verliefung, die Platte war 
jedoch ganz zerstört, es traten mehrere durch- 
gehende Sprünge zu Tage, die sich im Anf- 
treffpunkte des Geschosses kreuzten, und fielen 
alle Stücke der Platte von der Scheibe herab. 
(Auf der Abbildung ist die Platte so dargestellt, 



als wenn sie noch auf der Scheibe anliegen 
würde, d. Ii. alle Stücke so zusammengesetzt, 
wie sie ohne Zweifel auf der Scheibe geblieben 
wären, wenn man zu ihrer Befestigung eine 
genügende Anzahl Bolzen verwendet hätte.) 

b. Brown & Cie.-Plalte. 1. Schufs. Das 
Geschofs besafs beim Auflreffen ein Moment von 
6420 mt, erzeugte blofs eine unbedeutende Ver- 
tiefung in der Platte, in welcher die Spitze des 
Geschosses — an der Bruchstelle von 63 nun 
Durchmesser — stecken blieb; das Geschofs 
selbst ging in Trümmer. Durch das Auftreffen 
des Geschosses wurden die concentrischen, die 
Slahllage durchdringenden Sprünge a a a und 
aufserdem einige oberflächliche Risse hervor- 
gebracht. 

2. Schufs. Das mit einem Momente von 
10512 ml auftreffende Geschofs ging beim Auf- 
schlag in Trümmer, erzeugte auf der Oberfläche 
der Platte blofs eine unbedeutende Vertiefung, die 
Piaitc selbst war jedoch auch ganz zerstört, und blieb 
auf der Scheibe blofs das Stück B bangen. 

c. Stahlplatte von Creuzot. 1. Schufs/ Das 
Geschofs, welches mit einem Momente von 6525 
int auftrat, ging beim Aufschlag in Trümmer, 
auf der Platte traten keine Sprünge auf, die 
Spitze des Geschosses blieb in der Platte stecken, 
und zeigte sich, dafs, wenngleich der Dureh- 
messer ihrer Basis blofs 165 mm betrug, sie 
216 mm tief in die Platte eingedrungen war, 
da das Geschofs die Platte unter einem Winkel 
von 10° zur Normalen getroffen hatle. 

2. Schufs. Das Geschofs besafs ein Moment 
von 10385 ml, traf normal auf die Platte (wie 
bei allen früheren Schüssen, den vorigen ausge- 
nommen) und war sichtlich tief in die Platte 
eingedrungen, da der in derselben stecken ge- 
bliebene Theil, nach der Breite der Platte ge- 
messen, ohne den Rand in Rechnung zu ziehen, 
einen Durchmesser von 46 cm halte. Die 
Platte erlitt viele durchgehende Sprünge, die 
durch den AuftrelTpunkt gingen, aber alle Platten 
stücke blieben auf der Holzscheibe hängen. 

Da eine weitere vergleichende Erprobung der 
Platten nicht mehr stattfinden konnte, so werden 
die Resultate des 3. Schusses auf die Stahlplatte 
' auch nicht aufgeführt, doch sei erwähnt, dafs 
selbst nac h dem 3. Schusse noch beiläufig 7 r > °,'o 
der Platte auf der Scheibe hängen blieb, und 
[ dafs, wenngleich auch die Holzwiderlage etwas 
beschädigt erschien, das Geschofs die Scheibe 
nicht durchgeschlagen hatte, sondern vor der 
Scheibe, zusammen mit einem Stücke der Platte, 
1 niederfiel und dort, in seiner Form bedeutend 
verändert (Fig. 24), aufgefunden wurde. 

Das Geschofs war ein Stahlgeschofs der 
Fabrik Terre Noiro, hatle ursprünglich eine Länge 
von 1130 mm und halte sich durch den Auf- 
schlag auf die Platte auf 710 nun gestaucht. 
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Tabelle über die Gewichte der Pulverladungen und der Geschosse, die bei der vergleichenden Erpro- 
bung der 48 cm dicken Slahlplatte» und Compoundplatten verwendet wurden, sowie Aber die Ge- 
schofsgeschwindigkeiten und andere auf die zerstörende Wirkung der Geschosse Ivezflgliclie Daten. 



Art und Provenienz 

der 

Platte. 



Gewicht 

der 


Gewicht 


•5 _ c 


Moment des Geschosses 
im Auftreflmomente 


Ii Ii 

cra 


Pulveria- 
dung 

kB 


rim 

Geschosses 
U 


Geschw 
9 keit im 
trcfTmoi 


Totale 
rat 


Auf 1 cm 
Geschofs- 
umfang 
mt 


149 


917 


571,5 


6 3tm 


45.3 


49,- 


149 


917 


372.5 


6420 


45,6 


49.- 


149 


917 


375.5 


6 525 


46.3 


49.5 


217 


917 


477.0 


10 52» 


74,8 


64.- 


217 


917 


476,6 


10 512 


74.6 


C4- 


217 


917 


474,0 


10 885 


73,8 


63,5 


217 


942,5 


468,8 


10 56r, 


75- 


64,- 



3 



Compound r.ammell 
Compound Brown . 
Stahl Creuzot. . . . 
Compound Cammell 
Compound Brown . 
Stahl Creuzot .... 
Stahl Creuzot. . . . 



Chemische Zusammensetzung des Stahles in den 48 cm-Panzerplatten nach den Ergebnissen der in 

Frankreich vorgenommenen Analysen. 

Art und Herkunft der Platte. 

Compound Cammell Compound Brown Stahl Creuzot 

0,90 *i 0,78 % 0,41 ?o 

0,28 % 0.17 % 0,067 % 



Kohlenstoff 
Silicium 
Phosphor . 
Mangan . . 



0.065 % 
1,8 % 



0.1« 

0.065 % 
0,98 % 



0.037 % 
2,88 % 



Tabelle Ober die Resultate der mechanischen Erprobung der Eisen- und Stahlstäbe, welche den 
48 cm dicken Panzerplatten nach deren artilleristischer Erprobung entnommen wurden. (Die 
Erprobungen wurden durch die italienischen .Marinebehörden vorgenommen.) 



Art der Platte 

und 

des erprobten Probestücke. 
Elemente der Erprobung. 



Compoundplalte von 
Cammell. 



- a. 



Eisen 



32 
II 



S.-S 
II 



Compoundplatte von 
Brown. 



3 3 
•S 3 

I t 



Eisen 



3 S s 

II* 



* i 




Stahlplatte 



- -c 

I s 

£ 5 



1 1 

1 5 



Dimensionen des 

Probestücks in 
mm und in quiin 

Belastuni? in kg 
auf 1 qmm des 
Querschnitts des 
Probestücks und 
dessen Dehnung 
in mm (bleibende 
und elastische) 



/Durchmesser 

| Flache 

l Lange 
Belastung 
5 loriktrgtfcnMl 
J bleibend 
Belastung 
^ uriWrehiri 
% bleibend 
Belastung 
S itriWrolifiil 
5 bleibend 



Är^filK (Belastung 
"^ÄÜS (Dehnung 



IWut. i. kr ». I qmn d. Qien<h. 4 ProWoitkt 



[Dehnung in % 



Nach dem Zer- l Du rchm. in mm 

"\ reifsei). e/uereclin.d.Pnibe- 
\ * stark» in qmm 

V.-rU,-iltiiir..1rrQuer«tlinill«na<he vordem 
Zrrr«-if*i-n Jiir QuewchiiilNIUrh* »mli 
dii« ZrrrfllWfi 



20 

314 
100 



47 

0,00 
20 
314 

1,0 



20 
314 
100 
12,5 
0,05 
0,00 
17 
2,5 
2,0 
22 
5 2 
4,7 
27,5 
14.5 % 
24.5 
17.3 % 
18 
254 



20 

314 
100 

13,5 
0,05 
0.00 
17 
1.4 
1,4 
22 
5.2 
4,3 
28 

15 "6 
26 

18 ?„ 
18 

254 



20 
314 
100 

— 



1,236 ! 1.23»; 



64 

2,3 % 
64 
2 % 

19,9 

311 

1,01 



20 
314 

100 
15,5 

0.05 

0,00 



22 
3,0 
2,7 
28,5 
13% 
27 
17 % 
18,5 
209 

1.17 



18.8 
278 
100 



83 
14% 

32 
19 % 

18 

254 
1.09 



20 
314 
100 

34,5 
0,05 
0.00 

37.5 
0,5 
0.0 

45.5 
2.8 
2,0 
66 

14 % 
54 

20 % 

15.5 
iss.fi 



20 
314 
100 

32.0 
0,05 
0.00 

39,5 
2,0 
1.0 

47,0 
6,0 
5.2 
58 

15% 
50 
23.5 % 
14 
154 



1.66 ; 2.04 



20 
314 
100 

35.5 
0,05 
0,00 

40.0 
1.0 
0.« 



45 
8,2 % 
45 
3 \ 
19.6 

302 
104 
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Ans der vorstehenden Tabelle ist zu ent- 
nehmen, welch vorzügliche Eigenschaften die der 
48 cm dicken Stahlplatte von Creuzot entnommenen 
Probestücke besafsen. trotz alledem kann man 
nicht behaupten, dafs diese Platten, nach den 
Resultaten der artilleristischen Erprobung zu 
urtheilen, für besser als die zugleich mit ihr 
erprobten (für die Lepanto bestimmten, von den 
englischen Fabriken erzeugten) Compound-Panzer- 
platten erklärt werden könnten; es darf dabei 
nicht vergessen werden, dafs schon im Jahre 
1876 in Spezia eine 55 cm dicke Panzerplatte 
aus Stahl erprobt wurde, also zu einer Zeil, wo 
noch keine Compound-Panzerplatten vorhanden 
waren, ferner, dafs die im October 1882 in 
Spezia erprobten Compound-Platten, wie aus der 
Tabelle zu ersehen ist, keine besonders guten 
mechanischen Eigenschaften besafsen, daher auch 
nicht jene Qualität repräsenlirten, die man heut- 
zutage bei Compound-Panzerplatten erreichen 
kann. — 

Die Stahlstäbe der Creuzot-Stahlplatte wurden 
in beiden Fällen dem rückwärtigen Theile der 
Platte entnommen, also jenem Theile, der dem 
Schrniedeeiscntlieileder Compoundplatle entspricht ; 
wir haben gesehen, dafs die Dehnung dieses Ma- 
teriales bei einer Länge des Probestückes von 
10 cm in keinem Falie 32 x \%% überschritt, man 
könnte hieraus schliefsen, dafs, wenn der Stahl 
weicher und dementsprechend an Kohlenstoff 
ärmer gewesen wäre, die Resultate der artilleri- 
stischen Erprobung noch besser hätten ausfallen 
können; man weifs aber aus der Erfahrung, die 
man bei der Erprobung anderer Stahl-Panzer- 
platten gewonnen hat, dafs 1. Slahlplatten, die 
sehr weich und arm an Kohlenstoff waren, beim 
Beschiefsen darnach durchgehende Sprünge er- 
hielten, und 2. mufs man nicht den Stahl der 
Creuzot-Platle als von sehr weicher Qualität er- 
klären, wenn man die grofse Verminderung des 
Querschnittes an der Zerrei teste lle in Betracht 
zieht? Die Verminderung des Querschnittes an 
der Zerreifsstelle ist aber jene Gröfse, die bei 
den mechanischen Erprobungen von Metallen 
durch Zerreifsen von Probestücken von rcgel- 
mäfsiger Form als ein richtigerer Mafsstab zur 
Beurlheilung der Zähigkeit des Materiales dienen 
soll , als das Mafs der Dehnung des Probe- 
stückes allein der Länge nach. 

Da die ausschliefslich aus Stahl erzeugten 
Platten jedenfalls grofses Interesse verdienen, so 
werden des weiteren noch auf Blatt XII in Fig. 25, 
26, 27, 28, 29 Zeichnungen vorgewiesen, aus 
welchen die Resultate der Erprobung von 4 Stahl- 
Panzerplatten von 40 bis 50 cm Dicke, die für 
den Panzer des französischen Panzerschiffes »Ter- 
rible« bestimmt waren, zu entnehmen sind. 

Es mufs bemerkt werden , dafs die Platten 
die besten von Creuzot gelieferten und beschos- 
senen Platten darstellen. Die Erprobungen wur- 



den in Havre unter nachstehenden Bedingungen 
vorgenommen : Hinlerlader-Geschütz von 32 cm, 
Pulverladung von 67,3 kg für den 1. und den 
2. Schufs, und von 72 kg für den 3. Schufs, 
Geschofsgcschwindigkeit 436 m, respective 456 m, 
Geschofsgewicht 344 kg.* 



Schlufs. 

Die Idee, Panzerplatten nach dem söge- • 
nannten Compound-System, d. h. aus Stahl- und 
Eisen combinirt zu erzeugen, ist sehr rationell.** 
Indem das Geschofs auf die obere Stahllage 

* Wie oben bereits bemerkt wurde, hat sich die 
italienische Marine-Verwaltung infolge der während 
der vergleichenden Versuche in Muggiano im No- 
vember 1882 gemachten Erfahrungen veranlaßt ge- 
sehen, die Bedingungen für die Erprobung des Com- 
poundpanzers für die grofeen Panzerschiffe abzu- 
ändern. 

Die Panzerplatten des für die Panzerung der 
»Italia« bestimmten Panzers wurden Ende September 
1888 durch Beschiefsen aus einem 100 t schweren 
Vorderlader nach der neuen Vorschrift der artilleri- 
stischen Erprobung unterzogen , und dürfte es ange- 
bracht sein, die Ergebnisse der neuesten Erprobung 
von Compound-Panzerplatten von grolser Dicke und 
neuester Erzeugung dieser Abhandlung beizufügen. 

Die auf Fig. 29 und Fig. 30 enthaltenen Ab- 
bildungen der beiden beschossenen Platten sind nach 
photographischen Aufnahmen angefertigt 

Den bezüglich der ungenügenden Befestigung der 
Compound platten von 48 cm Dicke im November 1882 
in Muggiano gemachten Erfahrungen Rechnung tra- 
gend, wurde diesmal jede der 2 Probeplatten mittelst 
16 Stück 114 mm dicker 114 mm tief in die Platte 
eingeschraubter Schrauben bolzen an der 80 ein dicken 
Holzwiderlage befestigt. 

Die Platte von Cammell k Co., Fig. 29 , 48 cm 
dick, wurde aus dem 100 t Vorderlader-Geschütze auf 
93 m Entfernung mit einem nurmalen, 912 kg schweren 
Gregorini-Hartgufsgeschosse mit einer Ladung von 217 
kg Fossano-Pulver beschossen. Die Anfangsgeschwindig- 
keit des Geschosses betrug477m,dieAuftrcffgeschwindig- 
keit 417,9 m, die durch das Geschofs beim Auftreffen ent- 
wickelte lebendige Kraft 74 ml für jeden Centimeler des 
Geschofsumfanges : das Geschofs drang in die Platte 
ungefähr 22 cm tief ein, wobei an der Platte radiale 
Sprünge entstanden, ohne dal« jedoch ein Plattenstuck 
abgetrennt worden wftre. 

Die Platte von Brown, lür die Panzerung des 
Keduits der »Italia« bestimmt, war blofs 45 cm dick, 
es wurde daher die Pulverladung entsprechend herab- 
gesetzt. Das Gewicht des Gregorini-Hartgufsgeschosses 
war 91. r » kg. die Pulverladung 1% kg Fossano-Pulver, 
die Anfangsgeschwindigkeit des Geschosses war 452 m. 
die Auftreffgeschwindigkeil 449 ui, die lebendige Kraft 
beim Auftreffen auf die Platte (55 mt für jeden Centi- 
meter des Geschofsurnfanges. Das Geschofs drang 
21 cm tief in die Platte ein, auf welcher radiale 
Sprünge entstanden. 

** Die Compound-Platten verdanken ihr Entstehet) 
der Idee des H. Alex. Wilson und der Fabrik von 
Cammell St Co.. die dessen Patent erwarb ; das Recht, 
dieses Patent benutzen zu dürfen , wurde von Dil- 
lingen in Preufsen (vergl. »Stahl und Eisen« . Nr. 2, 
18*2). und von den Fubriken von St. Ghautuont, 
Chalillon &• Commentry. sowie Hive de Gier in Frank- 
reich erworben. Die Fabrik von Brown ic Co. ist die 
Kigonthilmerin des Patentes von H. Ellis und fahricirt 
die Puuzerplullen nach de*seii Methode. 
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auflrifft , die eine bedeutende Härte besitzt und 
die dein Eindringen einen grofsen Widerstand 
bietet und zu gleicher Zeil dureb das Schweifsen 
mit einer dicken, zähen Unterlage aus Eisen auf 
das innigste verbunden ist, wird es soweit defor- 
mirt, dafs es die Platte nicht mehr durchbohren 
kann . da fast seine ganze lebendige Kraft auf 
die eigene Zerstörung aufgewendet und das Ge- 
sebofs in den ineisten Fällen zertrümmert wird. 

Eine Panzerplatte , welche in ihrer Zu- 
sammensetzung der Dicke nach durch ihre harte 
Oberfläche dein Eindringen des Geschosses einen 
grofsen Widersland entgegensetzt und in ihrem, 
der Stahlplatte als Unterlage dienenden Eisen- 
tbeile eine grofse Zähigkeit besitzen soll , wird 
dem beutigen Stande der Metallurgie nach viel 
leichter durch Aulschweifsen von Stahl auf 
Eisen zu erzeugen sein , als wenn man eine 
solche Panzerplatte aus einem Stahlpakete er- 
zeugen wollte , dem durch verschiedene Opera- 
tionen , wie einseitiges Härten oder Teinperiren, 
in seinen verschiedenen Theilen der Dicke nach 
verschiedene Härte und Zähigkeit verliehen 
werden soll, was man aber bei der Herstellung 
der Panzerplatten in Creuzot anstrebt. Einen 
besonderen Vorzug besitzen die Compound- 
Panzerplatten an der unschätzbaren Eigenschaft, 
welche ihnen der aus feinfaserigem Schweifs- 
eisen bestehende Theil sichert, d. i. seine Zähig- 
keit; dank dieser Eigenschaft werden beim Be- 
schiefsen von Conipoundplattcn guter Qualität, 
wenn sie genügend befestigt sind, nur solche 
Sprünge erzeugt, die blofs durch die Stabllage 
reichen , während selbst bei den besten Stahl- 
platten beim Beschiefsen durchgehende Sprünge 
erzeugt werden. Wenngleich die jetzt geübte 
Fabricationsmethode der Compound-Panzerplatte 
ungemein durchdacht und rationell ist , so hat 
sie doch noch in ihrer Durchführung bei weitem 
nicht den höchsten Grad der Vollkommenheit 
erreicht, und wenn auch der heutige Gompound- 
panzer einen wirksameren Schutz bietet als der 
Eisenpanzer und besser ist als der Slahlpanzer, 
so könnten in dessen Fabricationsverfahren noch 
manche Verbesserungen stattfinden, welche sich 
sowohl auf Verbesserungen in der Erzeugung 
des Materiales als auch auf Verbesserungen in 
der eigentlichen Erzeugung der Panzerplatte selbst 
beziehen. Es ist besonders wichtig, dafs die 
Schwcifsung des Stahles mit «1er Eisenschicht 
eine vollkommene sei, und dafs die Platte in 
ihrem Stahltheile eine dichte homogene Metall- 
masse bilde , während , wie man aus allen den 
Proben ersehen kann , diese beiden Eigen- 
schaften in den Platten nicht in dem wünschens- 
werten Mafse vorhanden sind. Wenn nun derlei 
Platten bei der Beschiefsung doch gute Eigen- 
schaften zeigen, so ist dies noch nicht genügend, 
um sie für vollkommen zu erklären ; man kann 
durch specielle Proben diese Mängel aufdecken, 



und wird es von der gröfseren oder geringeren 
Merr.'e der aufgedeckten Mängel abhängen, 
welcher Grad der Vollkommenheil der Platte zu- 
zuerkennen ist. Im Innern der nach der gegen- 
wärtig üblichen Fabricationsmethode erzeugten 
Compound-Panzerplalten findet man nicht selten 
| grofse Blascnnester, die zusammengeflossen sind, 
oder man findet Platten , deren Material infolge 
der darin aufgehäuften Menge von kleinen 
Blasen schwammig aussieht. Solche Erschei- 
nungen sind geeignet, bei jenen, die mit den 
I Compound • Panzerplatten nicht näher bekannt 
I sind und zum erstenmal berufen werden, ihr 
Urtheil abzugeben, Besorgnisse zu erregen, und 
wenn diese auch nicht unbegründet sind, so 
hat die Unmöglichkeit jedoch, diesen Mängeln 
ganz auszuweichen , die englische Admiralität 
vorderband bewogen , mit diesen Mängeln be- 
haftete Platten doch zu übernehmen. 

Diese Blasen sind für die Qualität der Platten 
jedenfalls von Nachtheil, da es ja nicht gleich- 
gültig sein kann, ob jeder Centimeter des Quer- 
schnittes des Geschosses auf eine homogene, 
dichte, oder auf eine poröse, schwammige 
Matallmassc auftrifft; die erstere absorbirt zu- 
ihrer Zerstörung für jeden Kubikcentimeter ihres 
Inhaltes jedenfalls mehr Energie des Geschosses 
bei seinem Auftreffen, als die von Blasen durch- 
gesetzte Platte, besonders wenn das Gcsehofs 
auf gröfsere Hohlräume trifft. 

An den Compoundplatten sind die inneren 
Spannungen, welche in deren Stahltheil bei der 
üblichen Erzeugungsmethode nicht zu vermeiden 
sind, und die Blasen von noch nachtheiligerem 
Einflüsse. Wenn in der Stahllage keine Blasen 
vorkämen, so könnte man die Dicke der Stahl- 
lage bedeutend herabsetzen und sie der Härtung 
unterziehen, hingegen aber die Dicke der Eisen- 
platte in demselben Mafse vermehren, was be- 
sonders bei dicken Panzerplatten, wie z. B. den 
. 48 cm dicken, in Spezia erprobten, sehr von 
i Vortheil wäre, da die Versuche gezeigt haben, 
| dafs in diesen Platten die 305 mm dicke Eisen- 
j platte nicht genügte, um den Erschütterungen, 
welche die Platte durch das mit einem Momente 
von 10 540 mt auflrelTendc Geschofs erlitt, 
einen genügenden Widerstand zu leisten und 
jene momentan nach dem Auftreffeu des Geschosses 
j auf der Platte zu Tage tretenden Sprünge hint- 
'■ anzuhalten , welche zwar bei allen Compound- 
i Panzerplatten nach dem Beschiefsen keine un- 
gewöhnliche Erscheinung bilden, im vorliegenden 
I Falle jedoch , wo die Dicke der Eisenlage we- 
I niger wie sonst genügend erschien , besonders 
stark hervortraten. Mit Bücksicht auf die Mög 
lichkeil des Vorhandenseins von Blasen in der 
Stahllage ist aber an ein Herabsetzen ihrer 
Dicke und ihr Härten nicht zu denken. Nur 
ein Verkennen der Sachlage kann zu Versuchen 
in dieser Richtung Anlafs gehen. 
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Die Unmöglichkeit, diesen Mängeln ganz aus- 
zuweichen, kann die Duldung der Blasen in den 
Platten erklären , man mufs es sich jedoch zur 
Aufgabe machen, sie möglichst zu beschränken, 
und sie sowie die anderen in diesem Theile 
des Aufsatzes erwähnten Unvollkommcnheiten 
bei der Erzeugung zu vermeiden. 

Zur Hintanhaltung der Bildung von Blasen 
im Stahle können die gleichen Mittel dienen, 
die geeignet sind, das Schweifsen desselben mit 
dem Eisen zu begünstigen ; erreicht man das 
eine, so fördert man auch das andere, und da 
die vollkommene Schweifsung bei den Compound- 
platten eine wichtige Rolle spielt, so besitzen 
die diese fördernden Mittel einen grofsen Werth 
für die Erzeugung dieser Art Fanzerplatten. 
Da es für die Güte der Compound- Panzer- 
platten unerläfslich ist, dafs — was die Dehn- 
barkeit und der absolute Widerstand gegen das 
Zerreifsen betrifft — der Eisentheil derselben 
aus möglichst vollkommenem Materiale erzeugt 
sei, so kann man wohl behaupten, dafs die 
Panzerplatte um so vollkommener sein wird, 1. 
je härter (kohlenslofTreicher) und homogener der 
Stahl an der Vorderseite, 2. je weicher und 
zäher der Eisentheil der Platte , und 3. je voll- 
kommener die Schweifsung zwischen dem Stahl- 
und Eisentheilc gelungen sein wird. 

Anderseits ist es aber erwiesen , dafs , je 
härter der Stahl war, der zur Bildung des 
Compound-Panzerplatten-Paketes verwendet wurde, 
je mehr sich daher der Stahllheil der Panzer- 
platte von dem Eisentheile in seiner metallur- 
gischen Zusammensetzung unterscheide! , desto 
ungünstiger die Einwirkung der weiteren Bear- 
beitung des aus so heterogenen Beslaridtheileti zu- 
sammengesetzten Paketes unter den Walzen auf 
die Qualität der fertigen Platte ist. Es werden 
durch das Walzen im Innern der Platte Span- 
nungen hervorgerufen, die oft, schon nac h voll- 
kommener Fertigstellung der Platte, selbst bei 
geringfügigen Veranlassungen zu Tage treten, so 
z. B. bei Stöfsen während des Transportes, 
ungleichförmiger Erwärmung, unter der Einwir- 
kung von starkem Froste u. dergl. 

In dein Eisentheile wird, wenn die Platte 
während des Bearbeitens unter den Walzen nicht 
genügend angewärmt wurde, die Zähigkeit des 
Materiales vermindert und treten infolgedessen 
beim Beschiefsen, selbst bei unbedeutenden Aus- 
bauchungen an der Bückseile , auf dieser 
Bisse auf. 

Bei der Erzeugung von Compound- Panzer- 
platten werden im Innern derselben immer Span- 
nungen entwickelt, zu deren Ncutralisirling gegen- 
wärtig keine speciellen Mittel angewendet werden. 
Die Folge davon ist, dafs bei der artilleristischen 
Erprobung, und zwar zumeist schon nach den 
ersten Schüssen, eine Menge von Sprüngen in 
der Stahllage sichtbar werden ; diese Erscheinung 
IV. s 



könnte man zum Theile vermeiden, wenn es 
möglich wäre, blofs die Stahllage zu temperiren ; 
es wird dies durch die Erfahrung an jenen 
Panzerplatten bestätigt, die behufs des Biegens 
angewärmt wurden. 

Zur Zeit isl es noch nicht endgültig festge- 
stellt , welche Gattung von Compound-Panzer- 
platten den absoluten Vorzug verdient , ob man 
sich mit dem Vorhandensein hoher Spannungen 
im Innern der Stahllagc versöhnen, daher Platten 
mit einer harten Stahllage, die vielen Sprüngen 
unterworfen ist, oder jene Platten vorziehen soll, 
die mit einer relativ weichen Stahlschicht ver- 
sehen sind, oder deren Stahlschicht durch nach- 
trägliche Operationen von der Neigung zu 
Sprüngen wenigstens theilwcise befreit wurde. 

Es darf auch nicht aufser Acht gelassen 
werden , dafs ein nicht regelrechtes Auswalzen, 
besonders was das Anwärmen betrifft, wie schon 
wiederholt bemerkt wurde, auf das Eisen der 
Platte einen sehr nachtheiligcn Einflufs ausübt. 

Das Ungenügende der artilleristischen Er- 
probung der Compound-Panzerplatten und die 
Einseitigkeit dieser Proben bieten nicht genügende 
Anhaltspunkte, um sich entscheiden zu können, 
welche von diesen beiden Gattungen von Panzer- 
platten den Vorzug verdient.* 

Da bei Compound-Panzerplatten Erscheinungen 
auftreten, denen man an rein eisernen Panzer- 
platten nicht begegnet, so erscheint es auch un- 
umgänglich nothwendig, die Compoundplatten 
auf andere Weise zu erproben , als die Panzer- 
platten blofs aus Eisen. 

Die Geschosse mormal auf die Mitte der 
Panzerpiaitc zu richten und zur Erprobung, wie 
dies bis jetzt üblich war, Platlenstücke von nur 
kleinen Dimensionen zu wählen, führt nicht 
zum Ziele. 

Eine solche Erprobung kann höchstens be- 
weisen, dafs Compound-Panzerplatten den Ge- 
j schössen einen bedeutend gröfseren Widerstand 
j bieten als blofs aus Schmiedeten erzeugte 
Panzerplatten. 

Es wäre jedoch sehr wichtig, conslatiren zu 
| können, wie sich in einer Conipound-Panzerplattc 
! von einer solchen Länge und Breite, wie sie bei 
der Bepauzerung von Kriegsschiffen verwendet 

* Ine erwähnten Sprünge erstrecken sieb in der 
Hegel Idols auf die Stahllagc, wenigstens war dies 
bei allen (in neuerer Z»-it erzeugten) Üoinpouiid-Panzer- 
platten bis zu :\oJ> ein Dicke der Fall; die durch die 
ganze Dicke der Panzerplatte reichenden Sprünge, wie 
sie tiei der F.rprobung der cm dicken (loitipmind- 
Pauzerplatlen in Spezia auftraten, wurden wahrst hein- 
lich durch die relativ zu pulse Dicke der Suhl- gegen- 
über der Kisensdiicht der Platte hervorgerufen, in- 
folgedessen auch die dem Stahle anhängenden Mängel 
relativ stärker hervortraten. 

F.s hat daher die aufgeworfene Frage insbeson- 
dere in beziig aur sehr dicke Compound Panzerplatten 
eine grofse Bedeutung. 

2 



Digitized by Google 



Nr. 4. 



.STAHL UND EISEN/ 



April 1385. 



werden, die inneren Spannungen nach dem Auf- 
treffen des Geschosses entwickeln, da die gegen- 
wärtig zu Probebeschicfsungen genommenen Panzer- 
Platlenstiicke gewöhnlich blofs 2 bis 3 m lang 
und 2 m breit, von den zur Panzerung verwen- 
deten Platten daher wesentlich verschieden sind, 
daher die Wirkung der Geschosse auch eine 
wesentlich verschiedene sein mute. 

Das Beschiefsen der Platte sollte unbedingt 
aufsei- «1er senkrecht auf die Oberfläche gerich- . 
tflen auch unter einem Winket zu der Ober- | 
Hache vorgenommen und die Auftreffpunkte der 1 



Geschosse nicht auf die Mitte, sondern näher 
an deren Enden verlogt werden. 

Man kann annehmen, dafs auf diese Art 
durchgeführte Versuche dann richtige Anhalts- 
punkte bieten werden, um die Frage, „welche 
Gattung von Compound-Panzerplatten die beste 
sei?* der Lösung nahe zu bringen/ 



* In einein in einer der nächsten Nummern zu 
veröffentlichenden Nachtrage wird noch die Be- 
sprechung der Fahrication von SUhlplatten in Creuzot 
und der Ergebnisse der jüngsten Schiefsversuche zu 
Muggiano folgen. Die Redaction. 



Hochofen - Gebläse - Compouiidmaschine. 

Construirt und erbaut von der Märkischen Maschinenbau-Anstalt vormals Kamp & Co. in Wetter a.d. Ruhr. 

(Mit Zeichnungen auf Blatt X und XI.) 



Für die Rimamurany-Salgö-Tarjaner Eisen- 
werks- Actien -Gesellschaft in Ungarn sind nach 
den auf Bl. X und XI dargestellten Zeichnungen 
im Jahre 1885 zwei Gebläsemaschinen gebaut, 
auf deren neuein Hochofenwerk in Liker bei 
Nyustia aufgestellt und im Herbst vorigen Jahres 
in Betrieb gesetzt worden. 

Das zu liefernde Luftquantum wurde für jede 
Maschine pro Minute auf 650 cbm von atmo- 
sphärischer Dichtigkeit, compriinirt auf 6 Pfund 
Windspannung pro Quadratzol), oder auf 0,43 
Atmosphäre nnrmirt. Die ferneren Vorschriften 
bezogen sich auf möglichste Oekonomie im Dampf- 
verbrauch und auf solideste Cottstruction , im 
übrigen wurden die Vorschläge der ausführen- 
den Maschinenfabrik erbeten. 

Die Vorschlage der Märkischen Maschinen- 
bau-Anstalt waren : 

1 . Horizontales System : bei wichtiger Cottstruc- 
tion halte ich die horizontalen Maschinen 
für ebenso dauerhaft, als die verticalen. mufs 
ihnen aber gröfsere Uebersiclitlichkeit, be- 
quemere Wartung und leichtere Zugäng- 
licbkeit zu den einzelnen Theilen zusprechen, 
alles Eigenschaften , die im Betrieb gewifs 
gewürdigt und anerkannt werden müssen. 

2. Compoundsystein mit Rücksicht auf Dampf- 
ftkonomic und reichlich zu Gebote stehendes 
Injectionswasser. 

■\. Mittlere, der Steigerung noch sehr zulässige 
Geschwindigkeit, so dafs jede Maschine in 
sich schon eine starke Reserve bildet. 
Die sämmtlichen Vorschläge wurden seitens 
der technischen Generaldireetion der oben ge- 
nannten Weike als richtig und der sehr isolirten 



Lage des Hochofenwerks entsprechend anerkannt 
und genehmigt, und den Maschinen nunmehr 



folgende Dimensionen gegeben. 

Durchmesser des kleinen Dampfcylinders 1,100 in 

, , grofsen „ 1,650 m 

„ der Windcylinder 2,250 m 

Gemeinschaftlicher Hub l,70O m 

Das verlangte Luflquanlum wird bereits bei 
25 Umdrehungen pro Minute erreicht, also bei 
einer Kolbengeschwindigkeit von 1,42 m pro Se- 
eunde; diese Geschwindigkeit kann aber ohne 
jede Besorgnifs bis 30 Umdrehungen pro Minute 
und mehr gesteigert werden. Der Dampfdruck 
in den Kesseln beträgt 6 Atmosphären Ueber- 
druck; der Admissionsdruck ist zu 5,4 Atmo- 
sphären angenommen worden. Die Kolbenfläche 
des kleinen Dampfeylinders beträgt nach Abzug 
der Kolbenstange 9292 qcm ; des grofsen Cy- 
linders nach Abzug der Kolbenstange 21128 
qcm. Das Verhältnifs der Kolbenflächen betrögt 
mithin 1 : 2,26. 

Das durchlaufene Kolbenvolumen in beiden 
Cylindern beträgt 654,5 cbm; ein Windverlust 
durch den höchst geringen schädlichen Raum 
ist bei bisherigen Ausführungen nicht zu consta- 
tiren gewesen. 

Die Arbeit in den beiden Windcylindern be- 
rechnet sich bei einem mittleren Druck von 
0.425 kg. pro Quadratcentimeter zusammen 
zu 620 Pferdekräflen. Nach vorliegenden Er- 
fahrungen verhält sich die Winddruckarbeit zur 
Dampfarbeit wie 0,85 : 1, so dafs also beide 
Dainpfcylinder zusammen 730 Pferdekräfte ent- 
wickeln müssen, welche sich bei den gewählten 



igiiiz» 



Google 



April 1885. 



, STAHL UND EISEN. 



Nr. 4. 197 



Verhältnissen ziemlich gleichinäfsig auf beide Cy- 
linder vertheilen. 

Diese Dampfarbeit wird erreicht bei */* bis W, 
Füllung des kleinen Danipfcylinders, so dafs also 
die ganze Ausdehnung des Dampfes das 9 bis 
11 fache beträgt; da wohl selten mit 0,43 Atmo- 
sphäre geblasen wird, so ist in Wirklichkeit 
die Ausdehnung des Dampfes eine noch grössere. 

Das Volumen der Zwischenräume zwischen 
kleinem und grofsen Cylinder beträgt, den Re* 
eeiver einbegriffen, das 1,2 fache Volumen des 
kleinen Danipfcylinders. 

Die doppeltwirkende Luftpumpe hat einen 
Durchmesser von 0,630 m, einen Hub von 0,850 m 
und ist nach Patent Horn construirt. 

Was nun die übrige Construction der Ma- 
schine anbelangt, so ist dieselbe auf einem in der 
ganzen Länge der Maschine einheitlich durch- 
gehenden, starken Bett breit und derart aufge- 
lagert, dafs die Mittellinie der Maschine auf das 
knappste Mals, nur ganz wenig über der Auf- 
lagerungsfläche liegt, also alle schädlichen Hebels- 
arme möglichst herabgemindert sind, gleichzeitig 
aber die festeste Verbindung zwischen den Wind- 
cylindern, den Dampfcylindern und den Schwung- 
radlagern hergestellt wird. Beide Cylinder sind 
mit Präcisionssteuerung versehen , von denen 
diejenige des kleinen Cylinders durch den sehr 
empfindlichen Portcrschcn Regulator, diejenige 
des grofsen Cylinders von Hand eingestellt wird. 
Ich halte die Anbringung eines guten Regulators 
namentlich deshalb für sehr nützlich, weil bei 
vorkommenden Entlastungen der Windcylinder, 
welche zwar vorbereitet im Betrieb, unvorbereitet 
dagegen bei Unfällen vorkommen können, jede 
Gefahr des Durchgehens der Maschine beseitigt 
ist; die fast absolute Gleichförmigkeit des Ganges 
der Maschine ist jedenfalls auch eine grofse An- 
nehmlichkeit. Der Regulator kann für verschie- 
dene Geschwindigkeiten mit Leichtigkeit eingestellt 
werden. 

Der Receivcr ist vertical zwischen beiden Cy- 
lindern stehend angeordnet ; sowohl dieser als die 
beiden Dampfcylinder sind mit Dampfinänteln 
versehen, welche mit frischem Kesseldampf ge- 
speist werden; durch Filzumhüllung und Blceh- 
mäntel sind Cylinder und Rcceiver aufserdem 
gegen Wärmeausstrahlung möglichst geschützt. 

Am Receivcr sind die sämmtlichen Manometer 
für Dampf und Wind, sowie ein Vacuuinrncler 
angebracht, so dafs der Maschinist beim Anlassen 
der Maschine diese sämmtlichen Apparate un- 
mittelbar vor Augen hat. 

Die Kolbenstangen der Dampfmaschine be- 
stehen aus Stahl , diejenigen der Windcylinder 
aus feinkörnigem, festem Gufscisen ; letztere sind 
mit aller Sorgfalt vertical gegossen. 



Die in Vorstehendem beschriebenen Maschinen 
wurden im Oclober vorigen Jahres dem Betrieb 
übergeben. 

Die Rhnamuräny-Salgö-Tarjäner Eisenwerks- 
Acticn-Gcsellschaft hat in Liker bei Nyustia zwei 
grofse Hochöfen, dem heutigen Stande der Hoch- 
ofentechnik entsprechend, mit allen Verbesse- 
rungen der Neuzeit gebaut. Die Hochöfen sind 
in den äufseren Dimensionen ganz gleich, jedoch 
ist der eine für Holzkohlen-, der andere für Koks- 
betrieb zugestellt; nach einigen Jahren, nachdem 
die zu Gebote stehenden Holzkohlen aufgezehrt sind, 
wird der erstcre ebenfalls auf Koksbelrieb zugestellt 
werden. Jeder Ofen ist mit drei grofsen Cowpcr- 
Apparaten ausgerüstet. Für bequemes Zubringen 
der Erze und des Brennmaterials, Abführen der 
Schlacken und des fertigen Products ist in vor- 
züglichster Weise gesorgt. Ueberbaupl ist nichts 
versäumt, was die ganze Hochofenanlage zu einer 
höchst zweckmäfsig eingerichteten und schön 
arrangirton gestalten kann. Die besclirielienen 
Gebläsemasehincn dienen zum Betrieb des Koks- 
hochofens; der Holzkohlenhochofen hat ein be- 
sonderes leichteres Gebläse, welches mittelst einer 
Turbine angetrieben wird ; im Nothfalle kann 
dem Holzkohlenhochofen auch, wenn auch wenig 
rationell, Wind von den grofsen Geblasemaschinen 
zugeführt werden. Der Holzkohlenhochofen wurde 
Mitte October vorigen Jahres in Betrieb genommen, 
während sich die Inbetriebsetzung des Kokshoch- 
ofens bis Ende Januar dieses Jahres verzögert 
hat. Bei «lein sehr trockenen Herbst war die 
in den meisten Monaten des Jahres ausgiebige 
Wasserkraft auf ein Minimum reducirt und er- 
wies sich schon am dritten Tage des Betriebs 
als nicht mehr ausreichend für das Gebläse, so 
dafs die Hülfe der grofsen Gebläsemaschinc in 

, Anspruch genommen werden mufste. Leider 
wurde dadurch die Absicht, eine Reihe von Vcr- 

: suchen mit den Gebläseiiiaschiueii zu machen, vor- 
läufig vereitelt, da eine hinreichende Belastung 
derselben nicht zu erzielen war. Es haben des- 
halb nur so viel Diagraininaufnahinen stattfinden 
können, um ein exacles Einstelleu der Steuerungen 
zu ermöglichen, da kaum ein einziger Tag für Ar- 
beiten mit hohem Druck zur Disposition gestellt 
werden konnte. Seit Ende Januar nunmehr ihrer 
eigentlichen Bestimmung übergeben , sind die 
Erwartungen, welche an die Maschinen überhaupt und 
speciell bezüglich geringen Dampfverbrauchs ge- 
stellt worden sind, in hohem Grade in Erfüllung 
gegangen, nichtsdestoweniger sollen aber im Laufe 
des Sommers spcciellc Untersuchungen angestellt 
und darüber in dieser Zeitschrift s. Z. eingehend 
berichtet werden. 

Wetter, im März 1885. 

Alfred Traden. 
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lieber moderne Metalllegiruiigen. 



* 

Die hoho Oxydirbarkcit der reinen Metalle »ml 
die vorzüglichen Eigenschaften, die Legirungen von 
bestimmter Zusammensetzung besitzen, haben seil 
langer Zeit zur vielfältigen Verwendung der letzteren 
geführt. Die älteste bekannte Verbindung ist die 
aus Kupfer und Zinn bestehende Bronze, sie hat 
bereits in der vorhistorischen Culturentwicklung 
eine so wichtige Rolle gespielt, dafs nach ihr 
ein Zeitalter derselben benannt ist. Man hat die 
Bronzezeit, die zwischen der Stein- und der Eisen- 
zeit liegt, mit Recht als den ersten Sehritt des Men- 
schen aus seinem Naturzustand bezeichnet. 

Neuerdings ist vorgeschlagen worden, unsere 
heutige Zeit die neue Bronzezeit zu nennen, 
und will man die Berechtigung zu dieser Be- 
zeichnung aus den Fortschritten ableiten, die mit 
Hülfe der modernen Chemie in der Darstellung 
von Bronzelegirungen erzielt worden sind, l'eber 
dieselben soll dieser Aufsatz berichten, indem er 
sich an einen Vortrag »Modern bronze alloys 
for engineering purposes« anlehnt, den vor einiger 
Zeit Perry F. Nursey in dem Verein englischer 
Civilingenieurc gehalten hat. — 

Die leichte Oxydirbarkeit des Kupfers und die 
hohe Löslichkeit von Kupferoxyd in geschmolzenen 
Metallen bildeten die Veranlassung zu der Ein- 
führung von Phosphor in dieselben als Redtietions- 
mittel. Erfüllt nun der Phosphor seine Pllicht 
als solches auch in bester Weise, da seine Ver- 
wandtschaft zu Sauerstoff eine außerordentlich 
grofse ist, so ist seine Verwendung doch mit 
dem l'ebelstand verknüpft, dafs er die Legirung 
im allgemeinen leichtbrüchig macht. Man ist daher 
auf den Gedanken verfallen, die Zusatzmenge 
so zu beschränken, dafs sie gerade zur Beseiti- 
gung der im Bade aufgelösten Oxyde ausreicht, 
und glaubte derart der Legirung gröfscre Festig- 
keit ohne Sprödigkeit verleihen zu können. 

P h o s p h o r b r o u z c. Der Erfinder der Phos- 
phorbronzen ist Dr. Künzel in Blasewitz bei 
Dresden. Dieselben bestehen aus Kupfer, Zinn 
und Phosphor der Hauptsache nach und aus 
anderen Metallen in geringeren Mengen, deren Zu- 
satz sich nach der je anzustrebenden Eigenschaft 
richtet. Man kann durch die richtige Wahl die 
Phosphorbronze so weich wie Kupfer, so zähe 
wie Eisen und so hart wie Stahl machen. Die 
Legirungen, welche Walz- und Ziehprocessen 
unterworfen werden sollen, haben eine durchaus 
unterschiedliche Zusammensetzung von denjenigen, 
welche zu Gufsstücken, Lagerschalen oder Ma- 
sch inentheilen Verwendung finden sollen. Die 
Gufsstücke sind wegen der hohen Dünuflüssigkeit 
des Mctallbades völlig gesund und gleichartig. 
Wo Festigkeil, Dehnbarkeit und Dauerhaftigkeit 



I gewünscht werden, hat sich die Phosphorbronze 
[ viel besser als Kanonenmetall und Messing und 
in vielen Fällen auch besser als Eisen und Stahl 
bewährt. Die Zahl ihrer Anwendungen ist Le- 
gion, die hauptsächlichen derselben sind zu Draht, 
Röhren, Blechen. Kunstgufs, Schiffsschrauben, 
Getrieben, Gylindern, Ventilen, Lagcrschalen und 
Buchsen und anderen Reibung ausgesetzten Ma- 
schinenteilen. 

Der Vortheil der Phosphorbronze besieht darin, 
dals sie unter wiederholten Stöfsen nicht krystalli- 
nisch wird, ebensowenig bricht sie bei wiederholten 
, Biegungen, woraus sich ihre vorzügliche Geeignet- 
heil als Antifricliousmetall und zur Fabrication 
von Kabeln erklärt. Rostbildende Flüssigkeiten 
und die atmosphärische Luft greifen Phosphor- 
icum- wenig an, wie man dies mannigfach bei 
ihrer Verwendung, namentlich in Gruben und 
I zur Bekleidung von Torpedo- und kleinen Datnpf- 
! booten erfahren hat. Bei vergleichenden Ver- 
! suchen betrug der Verlust, den in Seewasser 
J eingehängte Blechslücke in t> Monaten erlitten, 
bei Kupfer 3,058%, dagegen bei Phosphorbronzc 
nur 1,158%; in mit Schwefelsäure angesäuertem 
Wasser halte Kupfer um 4,15, dagegen Phos- 
phorbronze nur um 2,3 % abgenommen. Man 
kann daher annehmen, dafs die Oxydirl>arkeit 
der Phosphorbronze halb so grofs als die des 
Kupfers ist. 

Zur Erzeugung von Gufsstücken aus Phos- 
phorbronzen mufs man einen neuen oder minde- 
stens reinen "Graphittiegel nehmen, um den Zu- 
tritt von anderen Metallen zu verhindern, und zur 
Verhütung von Oxydation etwas Holzkohle oder 
Koks auf das Metall legen. Bei grofsen Gufs- 
stücken müssen die Formen völlig getrocknet und 
die Wandungen mit Graphit überstrichen werden. 
Kleinere Formen werden lufttrocken vollgegossen. 
Zur Vermeidung von Aussaigerungen wird der Gufs 
der Phosphorbronze - Legirungen erst unmittelbar 
vor der Erstarrung vorgenommen^ um hierbei 
• sicher zu Werke zu gehen, kühlt man das Bad 
| durch Einwerfen von Abfällen : sobald hierbei die 
j Stücke von dem geschmolzenen Melall nicht mehr 
aufgelöst werden, sondern darin anhaften, ist der 
! richtige Zeitpunkt zur Vornahme des Gusses ein- 
i getreten. Vor dem Gusse wird das Metall noch 
1 mit einem mit Thon oder Graphit bekleideten 
; Eiscnslabe gut umgerührt. 

Neben der ursprünglichen Phosphorbronze er- 
i zeugt die Phosphorbronzc Company, welche diese 
Legirung in England eingeführt hat, noch zwei 
i etwas abweichende Verbindungen, nämlich Phos- 
J phorbrouze Dnro A und desgl. Duro B. Erstere 
| ist besouders für Lager, die schwere Räder zu 
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Hervorragend ist die Probe, bei der der Phoshpor- 
bronzeslab bei 33,4 <fc Dehnung und 31,9^ Con- 
traction noch eine Bruchfestigkeit von 3 1 kg besafs. 

Zerreifs- und Torsionsversuche bei Drähten 
von 3,5 bis 4,5 mm Stärke ergaben : 

tf pro qa» mm u>f . 

Phosphorbronze \ 70 bis 112 44 bis 124 
(Mittel aus 7 Proben) / 84,6 durchschn. 85 durchsclin. 

Kupfer 44 96 

Messing 57 57 

ord. Stahl .... 84 79 
galv. Eisen . . . . 45 bis 46 44 bis 87 

Ueber den Verschleifs des Metalls in Lagerschalen giebt Bedner nachstehende Einzelheiten, die aus 

dem Betriebe verschiedener Eisenbahnen stammen. 



tragen und grofsc Geschwindigkeiten auszuhalten 
haben* letztere wird überall dort gewählt, wo 
hoher Druck vorhanden ist. 

Von Kirkaldy in London angestellte Zerreiß- 
versuche waren von den nachstehenden Ergeb- 
nissen begleitet: 

■MnMlM 



EUalicitllU. 
kf pro qnini 



[In; • h- 

BoUMunir 



IKhllim« 



, !SSSSSiSL 35 -°- i5 '° 31 - 9 - 3 . 9 ™ 

«m.BnutiiStiWi 13.8- 11,520,6 14,0 8.4-1.5 4,0-1.7 
Metiite 7,8 19,3 18,3 16,1 



Material 



Zusammen- 
setzung 



Kostenver- 
gleich pro 

100 kg incl. 

Schmelzung. 
Ahhrand 

U. K. W. 

Kmrk 



Durchlaufene 
Strecke für 
einen Ver- 
schleiß v. 1 kg 
Lagermetall 

K i Ii Dil. 



Verschleifs 
pro 100 km 
von 4 Lagern 

(irnmni 



Kosten de« 
Verschleifses 
proWagen mit 
4 Lagern auf 
100 km 
Mark 



Eisenhahn- 
Gesellschatt 



Kanonenhronze 

desgl. 
Weifsmetall 

desgl. 
Bleicomposilion 
Phosphorbronze 
Kanonenhronze 
Phosphorbronze 

Die Ergebnisse der 



83 flu, 17 Sn 
82 CD, 18 Sn 
3Cu.90Sn.7Sb 
5Cu,85 Sn.lOSb 

84 Pb. 16 Sb 

82 Cu. 18 Sn 



260.20 

260.SU 

298.68 

293.40 

1 1 8,56 

360 

260.su 

:>.Mi 



90 390 
•J9 ;too 

7- 2So 
88 145 
81 280 

429 200 
9 134 

loT 410 



11,60 
10.01 
14.64 
11.35 

12.30 
2.33 
109.4S 
\>:-:\ 



0.3OI 
0.260 
0.395 
0.331 
0.14". 
o.US] 
2.H44 
0,325 



Oesterreich. E. 
(ir.nd (Vitnl Mr« 
(testerreich. E. 
Ni«4en<kltt.-Mirt. K. 
(testerreich. E. 
•rwl ('tntraJ Belp 



6 erstangeführlen Metallcomposilioneii beziehen sich auf Wagen ohne Bremse, 
die der zwei letztmitgelheilteii aul Wagen m i l Bremse. 



Siliciumbronze. Die Erzeugung der 
Siüciumbronze , deren Erfinder Lazare Weiller 
in Augouleme ist, verdankt ihre Entstehung 
ähnlichen Gründen, wie sie bei der Entdeckung 
der Phosphorbronzc obwalteten. Weiller hatte 
auf der elektrischen Ausstellung zu Paris im 
Jahre 1881 Telegraphen- und Telepliondrähte 
aus Phosphorbronze ausgestellt und auf Grund 
eingehender Versuche gefunden, dafs dieselbe 
zwar nur l ! 3 der Leitungslähigkeit von Kupfer, 
aber die 2'/« fache von Eisen und Stahl besitzt. 
Die Phosphorbronzedrähte sind daher zu tele- 
graphischen Verbindungen noch gut, aber nicht 
mehr zu tclephonischen brauchbar. Bei seinen 
weiteren Untersuchungen fand er, dafs er durch 
Verwendung von Silicium statt Phosphor eine 
Legirung erhielt, welche mit einer der Phosphor* 
brouze gleichen Bruchfestigkeit eine bedeutend 
höhere Leitungsfälligkeit verband, die sie bei ihrer 
gleichzeitigen Leichtigkeit und L'noxydirbarkcit 
zur Verwendung für telegraphische Verbindungen 
geeignet macht. 
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154 


13 




42 


166 


12 



Die Anwendung der Siliciumbronze scheint 
bisher auf die Fabrication von Telephondrähten 
beschränkt geblieben zu sein. Dieselben haben 
neben dem Vortheil, bei gleicher Stärke nur *jio 
von dem Gewicht der gewöhnlichen Drähte zu 
besitzen, den weiteren, dafs sie bei einem Bruche 
sich vermöge ihrer Elasticität bis zu ihren Be- 
festigungspunklen aufrollen. 

M a n g a n b r o n z e. Dieselbe gehört nebst 
dem Dcltamctall, von dem weiter unten die Rede 
sein wird, zu der Gattung von Legirungen, in 
welchen das Eisen eine Bolle spielt. In antiken 
Bronzen ist wohl Eisen in Spuren, aber niemals 
M&Dg&n gefunden worden. Vor mehr denn einem 
Jahrhundert schlug James Kerr eine Legirung 
von 100 Cu, 75 Zn und 10 Fe vor, später 
führte auch Anderson zahlreiche Versuche in 
englischen Geschützfabrikeii aus, alle jedoch ohne 
praktischen Erlolg. Die Festigkeit und Härte 
der Legirung nahm zwar durch Zusatz von Eisen 
zu, jedoch auf Kosten der Zähigkeit und Dehn- 
barkeit. Alexander Parkes und J. D. Morries 
Stirling scheinen die Ersten gewesen zu sein, 
welche die Einführung von Mangan vorschlugen. 
Perry N'iirsey darf jedoch nicht vergessen, fügt 
in einem Referate über seinen Vortrag F. Gaulier 
im Genie civil zu, dafs Dr. Prieger aus Bonn, 
der Erlinder des Perromaugaiis mit 80 °io Mo. 
auch zuerst Cupromaugan direct durch Bcduction 
aus einer Mischung von Kupferoxyden mit Mangan 
dargestellt hat; Prieger hatte die neue Bronze 
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allerdings nur auf ihren in der Farbe bestehenden I 
Werth für das Kunstgewerbe in Betracht gezogen 
und ihre sonstigen Eigenschaften aufser Acht 
gelassen. 

Stirling hatte bereits im Jahre 184« vorge- 
schlagen, verschiedenen eisenhaltigen Legirungen 
Mangan zuzuführen. Kr legirte zunächst Zink 
mit 7 % Eisen und stellte dann ein verbessertes 
Messing her, das sich zwar in der Praxis gut 
bewährt, aber niemals ausgiebigeren Gebrauch 
gefunden hat. Als Eiscnzinklegirung verwandte 
er hierbei die bei der galvanischen Verzinkimg 
von Eisenwaaren fallenden Niederschläge ; das 
Mangan erhielt er durch Reduction von Braun- 
stein und Kupferoxyd in Gegenwart von Kohlen- 
stoff im Tiegel. 

Eine erhebliche Förderung in der Darstellung 
ähnlicher Legirungeii trat mit der billigen Er- 
zeugung im Grofsen von Ferromangan in der 
Mitte der 70er Jahre ein. Parsons brachte 1876 
kleine Quantitäten von Ferromangan mit Kupfer 
zusammen, wodurch eine ähnliche Wirkung wie 
bei Zusatz derselben Legirung im Bessemerconverter 
hervorgerufen wird. Ein Theil des zugesetzten 
Mangans reinigt das Bad von Oxyden, während 
der verbleibende Theil in Gemeinschaft mit dein 
Eisen die Qualität der Legirung verbessert, und 
zwar hat man es auch hier durch richtige Wahl 
der Zusatzmengen in der Hand, je nach Wunsch 
gröfsere Festigkeit, Härte oder Zähigkeit hervor- 
zurufen. 

Das von Letrange und Manhes in eommer- 
cicllcm Sinne geschaffene Cupromaugau, fährt 
Gautier in der oben erwähnten Besprechung fort, 
ist eine Legirung von 75 Cu und 25 Mn, das- 
selbe könnte indessen eine wechselnde Zusammen- 
setzung haben, da es nur als Mittel zum Zweck, 
nämlich zur Einführung von Mangan dient. 
Wenn man dem Kupfer oder seinen Legirungen 
unmittelbar vor dem Gusse eine geringe Menge ; 
Cupromangan zusetzt , so wird das im Bade 
enthaltene Kupferoxyd gemäfs der Formel CuO 
4" Mn — Cu 4" Mn() völlig eliminirl. Das ge- 
bildete Manganoxydul verschlackt infolge seiner 
Affinität zum Silicium, das in den Tiegelwänden 
enthalten ist, sehr schnell. Nachdem mau die 
Schlacke entfernt hat, kann man zum Gusse des 
Metalls schreiten, das hinsichtlich seiner Gleich- 
artigkeit, Zähigkeit und Weichheit allen Anforde- 
rungen entspricht. Die Analogie der Wirkung 
von Ferromangan im Bessemerprocefs und von 
Cupromangan in der Metallurgie des Kupfers 
tritt offenbar zu Tage, in beiden Fällen dient die 
hohe Oxydirbarkeit des Mangans zur Beduction 
des zu Ende des Affinirprocesses ahsorbirlcn 
Sauerstoffs. Die Verwendung des Cupromangans 
erfolgt in der Form von Körnern, die man dem j 
Barle zusetzt, nachdem man dasselbe mil Holz- 
kohle bedeckt hat. Sobald die Schmelzung be- 
endet ist, rührt man um und giefst. 



Die Methode von Manhes hält Gautier für voll- 
kommener als die von Parsons, die den Uebcl- 
sland hat. etwas Eisen miteinzuführen. Letzterer 
schmilzt Ferromangan im Tiegel und setzt das- 
selbe der Legirung zu, aus der Mangan b r o n 2 e 
entstehen soll. Die dabei statthabende Beaction 
ist ähnlich der des Cupromangans, abgesehen 
von der Gegenwart des Eisens. Da man jedoch 
reiches Ferromangan, etwa von der Zusammen- 
setzung 85 Mn -f- 6 C -f- 1 Si -f- 7 bis 8 Fe, nehmen 
kann, so sind 85 Theilc Mangan von nur 8 
Theilen Eisen begleitet, so dafs man der Legi- 
rung an Eisen nur den zehnten Tbeil des Ge- 
wichtes von dem gleichzeitig zugefügten Mangan 
einverleibt. Indem dies Eisen sammt dem Tbeile 
des Mangans, der bei der Oxydation übrig blieb, 
in die Legirung tritt, werden derselben neue 
Eigenschaften mitgetheilt, und zwar gewinnen die 
Festigkeit und die Härle erheblieh. Parsons 
scheint keineswegs die Gegenwart von Eisen für 
schädlich zu hallen, denn nach Perry Nursey 
hat die Legirung, welche er benutzt, etwa die 
Zusammensetzung: 50 bis 60 Mn, 43 bis 33 
Fe, 6 C und 1 Si. 

Im übrigen verliert das Ferromangan während 
der Schmelzung durch Zufügung von Eisenschrott 
behufs Elimination des Siliciums, das sich stets 
in gröfseren oder geringeren Mengen vorfindet, 
relativ noch an Mangan; man erhält vier ent- 
silicirte Ferromangansorlcn von bezw. 10, 20, 30 
und 40 % Mn. Die Sorten mit 10 bis 20 # ver- 
wendet man für die Legirungen, die mehr Zink 
als Zinn und die mit höheren Procentsälzen dort, 
wo mehr Zinn als Zink oder nur Zinn vorhan- 
den ist. Das Zusatzquantum schwankt zwischen 
2 bis 4 % von dem Gewichte der Bronze. 

Die Manganese Bronze and Brass Company 
in England fabricitt für den Markt fünf Haupt- 
sorten. 

In Qualität Nr. 1 überwiegt das dem Kupfer 
beigefügte Zink bedeutend das Zinn. Man giefst 
es in Blöcken, die man schmieden, walzen und 
nach Belieben warm zu Stangen und Blechen 
und kalt zu Röhren und Draht verarbeiten kann. 
Einfach gegossen, liegt die Elastieilätsgrenze des 
Metalls bei 22 bis 23, 6 kg, die Bruchgreuze bei 
38 kg; bei warm gewalzten Stäben und Blechen 
sind die entsprechenden Zahlen 23,6 bis 36 und 
44 bis 50 bei 20 bis 45% Dehnung. Wird 
das Metall kalt gewalzt, so erhebt die Elastieiläts- 
grenze sich über 47 kg und die Bruchgrenze 
über 63 kg bei 12% Dehnung. 

Qualität Nr. 2 ist der Qualität Nr. 1 sehr 
ähnlich : ihre Schmelzung mufs jedoch im Tiegel 
vorgenommen werden , weil im Flammofen ihre 
chemische Zusammensetzung leiden würde und 
Blasen im Gufsstück entstehen würden. Ihre 
Hauplverweiulung besteht in der Verwendung 
von unter Druck erzeugten Gufsstücken und 
Blöcken, welche in roher Form die Festigkeit 
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von geschmiedetem Stahl und hochseidenartigen 
Bruch besitzen. Bei grofser Gleichartigkeit liegt 
die Elasticitätsgrenze zwischen 25 bis 35 kg, 
die Zugfestigkeit beträgt 50 bis 55 kg bei 12 bis 
22 Dehnung. Bei vergleichenden Versuchen, die 
man zum Studiuni der Härte durch die Tiefe 
des Eindrucks einer Schneide mit verschiedenen 
Metallslücken anstellte, fand man, dafs zur Her- 
vorbringung eines gleich tiefen Einschnittes fol- 
gende Druckstärken nothwendig waren: 

bei GeschQbtbrooze Ii 10 kg 

. Scbmiedeisen 760 , 

F Flufseisen 1010 „ 

. Flufseisen, in Ol gehärtet 1270 . 

, M»nganbronze im Rohgul's 1010 , 

, Mangunbronze.gehärtet durchOruck 1120 — 1170 » 

Diese Versuche deuten darauf hin, dafs das 
Metall zur Erzeugung von hydraulischen oder 
anderen Cylindern, die hohen Druck aushalten 
müssen, und möglicherweise auch von Geschützen 
ungemein geeignet ist. 

Qualität Nr. 3 wird aus Kupfer und Zinn 
in dem bei Gesohützbronzc üblichen Verhält- 
nisse, d. h. 17 bis 18 Zinn auf 83 bis 82 
Kupfer, erzeugt, es wird derselben aber eine 
stärkere Menge Ferromangan zugesetzt. Dieses 
Metall besitzt grofsc Härte und Festigkeit, letz- 
tere namentlich der Quere nach , und ist leicht 
im Flammofen zu schmelzen, ohne dafs man 
eine Aenderung in der chemischen Zusammen- 
setzung zu befürchten braucht, ein Umstand, der 
bei der Herstellung von grofsen Gufsstücken 
von Wichtigkeit ist. Ein in Sand gegossener 
roher Stab von 1 engl. Zoll = 25,4 nun Qua- 
drat wurde z. B. auf 305 mm Entfernung frei 
liegend belastet, er begann bei 700 bis 800 kg 
Belastung sich zu biegen, bog sich bis zum 
rechten Winkel und brach dann bei 1900 kg 
Belastung. Diese Bronze wird für Zahnräder, 
gewisse Maschinentheile, Glocken und Statuen ge- 
braucht. Eine ihrer interessantesten Anwendungen 
besteht in der Anfertigung von Schiffsschrauben ; 
vermöge der grofsen Festigkeit und der geringen 
Oxydirbarkcit des Metalls kann man die Dicke des- 
selben geringer als bei Stahl nehmen, der im Salz- 
wasser stark rostet und seine Form bei dein Ausglü- 
hen verändert. Es scheint auch, als ob man au Ge- 
schwindigkeit gewönne , ein Umstand, den man 
wohl dadurch erklären könnte, dafs man eine 
geringere Reibung im Wasser und daher gni- 
fsere Ausnutzung der Horizontalcomponentc der 
Rotationsbewegung annimmt. Hiermit würde 
entsprechende Ersparnifs an Brennmaterial und 
Abnahme der Vibrationen verknüpft sein. Eine 
Schraube aus Manganbronze kostet zwar das 
Doppelte einer solchen aus Stahl; nach Verlauf 
von drei Jahren ist indessen der Stahl derart 
verrostet, dafs er erneuert werden mufs, wäh- 
rend die Manganbronze ebenso lange wie das 
Schiff zu dauern scheint, nach Ablauf von vier 



Jahren war sie wenigstens noch durchaus intact. 
Bei dem Stapellauf des Dampfers »Garth Castle« 
auf der Elderschen Werft stiefs ein Flügel der 
Schraube gegen einen Stein, wobei er sich, ohne 
einen Rifs zu zeigen, rechtwinklig verbog; durch 
kaltes Hämmern konnte man ihm ohne Mühe 
und Schaden seine alte Form wieder ertheilen. 
Bei dem Schiffbruch der »Mosel« fand man 
einen Flügel ihrer Schrauhe völlig umgebogen; 
ohne dafs ein Bruch eingetreten wäre. 

Die Qualitäten 4 und 5 linden besonders 
Verwendung zu Lagern, Schiebern, Kolbenringen 
und sonstigen Maschinentheilen , die starker 
Reibung ausgesetzt sind. 

Wir fügeu noch einige Ergebnisse der Zer- 
reifs- und Biegeproben zu, welche sich bei Man- 
ganbronze herausgestellt haben : 



Qualität 


tl»»tki. 


Bratk- 
MiMonr 


6< 
0 


Bemerkungen 


Nr. 1, warm ge- \ 
walzte Rundst. | 


17.5 
21.0 
37.4 
54.0 


45.7 
40,0 
49.8 
152.5 




geglüht 
■ 

roh 
kalt gewalzt 


Warm gewalztes 

Blech 
Nr. 2, unter Druck 
gegossen 


23.0 
27,0 


48.2 
52,0 


34 
10.5 


gt.'gll)hl ii qiM-r 
itif WalzrichtunK 
probirt 



Die folgenden ßiegcprobtn beziehen sich auf 
einen in Sand gegossenen Stab aus Mangan- 
bronze Nr. 3 von 25,4 mm Quadrat; Entfernung 
der Stützen 305 mm. 

Durchbiegung 



Belastung 



k* 

400 

810 

s«;o 

1420 
1320 
1920 



bleibende 
mm 
0 

0.0 
2.5 
80.1 > 
184,0 



unter Druck 
mm 

6 

15.5 

io,r. 

112,0 
410,0 

unter 90° gebogen. 
Die Schlagproben fielen ebenfalls sehr gut 
und unvergleichbar höher als die von Schniicd- 
eisen und Geschützbronze aus. 

Delta-Metall. Dasselbe hat von seinem Er- 
linder Alexander Dick seinen seltsamen Naineu 
aus dem Grunde erhalten , weil derselbe das 
Metall mit seinem Namen in Verbindung bringen 
wollte. Er wählte zu dem Zwecke die griechi- 
sche Form des Anfangsbuchstaben seines Namens. 

Die Erfindung von Dick verdankt ihre erste 
Anregung den Untersuchungen, welche von Aich 
und Rosthorn in Wien behufs Einführung von 
Eisen in Messing vor etwa 20 Jahren angestellt 
worden sind. Die von Dr. I'ercy in seiner Me- 
tallurgie angeführten Ergebnisse deuten darauf 
hin, dafs solche Legimngen eine erhebliche 
Festigkeil und Zähigkeit besitzen. Ein Londoner 
Giefser, der sie hatte einführen wollen, erklärte 
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jedoch Herrn Dick auf dessen Befragen, dafs es 
ihm nicht gelungen sei, eioigcrmafsen gleich- 
mäfsige Resultate zu erzielen. Von der Ueber- 
zeugung ausgehend , dafs nur in der Unregel- 
mäßigkeit in den fallenden Produclen der Miß- 
erfolg seiner Vorgänger gelegen habe, suchte 
Dick einen gleichmäßigen Gehalt an Eisen her- 
vorzurufen und bediente sich zu dem Zwecke 
einer Legirung von Zink und Eisen, in der das 
letztere Metall bis zur Sättigung eingeschmolzen 
war, und welche er dem reinen Kupfer oder der 
Kupfcrzinklegirung zusetzte. Zur Vermeidung 
von Unglcichmäßigkcitcri in der Zusammen- 
setzung, die durch theilweise Oxydbildungcn 
entstehen hnnnten, fand er für gut. einen Zusatz 
von Phosphor beizufügen , aufserdem setzt er, 
zur Erstrebung besonderer Eigenschaften , je 
nachdem Zinn, Mangan und Blei bei. 

Eine Analyse hat Dick unseres Wissens 
noch nirgends veröffentlicht , eine Gcheimniß- 
thuerei, die uns zwecklos erscheint und bei 
Fachleuten nicht zur Erhöhung des Vertrauens 
in das neue Metall beiträgt. 

Das spec. Gewicht des Delta-Metalls ist 8,4, 
sein Schmelzpunkt liegt bei 980° C, seine Farbe 
gleicht der einer Gold-Silberlegirung und kann 
es sowohl kalt wie warm bearbeitet werden. Bei 
dein Gufs ist es leichtflüssig und sind die daraus 
erzeugten Gußstücke gesund und von feinkör- , 
nigein Bruch. Gleich allen Kupferlegirungcn ist 
es nicht schweißbar, jedoch bei gehöriger Vor- 
sicht lölhbar. In Sand gegossen, besitzt es eine 
Zerreißfestigkeit von -33 kg, welche sich durch 
Schmiedung in warmem Zustand auf 52 bis 
55 kg und durch kalte Hämmcrung oder Wal- 
zung auf über 03 kg steigern läßt. Bemerkens- 
werth ist namentlich die Eigenschaft des Delta- 
Metalls, daß es warm gestanzt werden kann, 
indem die so hergestellten Gegenstände sehr 
sauber, völlig gesund und billiger und dreimal 
so stark als Messingguß sind. Blasen, die bei 
Messing u. s. w. oft erst zu Tage treten, nach- 
dem die Bearbeitung )>ereits erheblich vorge- 
schritten ist, sind gänzlich ausgeschlossen. Man 
ist gegenwärtig mit Versuchen beschäftigt , die 
das Ziel verfolgen, das Metall in halbllüssigem 
Zustande in Röhren , runden und prolilirten 
Stäben u. s. w. mittelst einer hydraulischen 
Presse zu ziehen, in ähnlicher Weise, wie man 
jetzt Blei verarbeitet. 

Das Eisen ist, was von Interesse ist, chemisch 
gebunden, denn unter der Einwirkung der atmo- 
sphärischen Lull tritt keine Rostbildung auf und 
hat der Magnet keinen Einfluß auf die Verbin- 
dung , indem eine aufgehängte Nadel keine 
Schwingungen zeigte. 

Die Verwendung «lieser Legirung soll eine 
mannigfaltige sein, hauptsächlich zum Ersatz 
von bestem Messing, Geschülzbronze und Stahl, ! 
z. B. zur Anfertigung von Gewehrschloßtheilen, 
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Torpedos, Bicycles u. s. w. A. F. Yarrow <5? 
Co. haben eine Dampfyacht von 1 1 m Länge, 
1,7 m Breite und 1,2 m Höhe vom Kiel bis zum 
Deck gebaut. Die Außenhaut hat 2.3 mm Dicke ; 
Bug, Kiel, Hintersteven und Rippen sind ge- 
schmiedet, während die 710 mm messende vier- 
llügelige Schraube gegossen ist. Ein aus solchem 
Material erbautes Schiff ist zwar theurer als ein 
aus Stahl gemachtes, doch soll die Unmöglich- 
keit von Rostbildung und daher längere Dauer 
die höheren Anlagekosten ausgleichen. 

Auf der königl. Prüfungsanstall in Berlin ist 
nachfolgendes ermittelt worden : 

Durchmesser des lYobeslalics 20 mm 
Länge , „ 250 . 

Elastizitätsgrenze 22 kg 

Bruchfestigkeil 58,8 kg 

Dehnung 12,9 * » 

Contraction 17,4 •> 

Die Probe auf Druckfestigkeit ergab bei 
Belastungen in Kilogramm pro Quadralcenümeter 
folgende Abnahme in der Länge: 

1500 0,8 °'o 

30O0 1.33«., 

5400 2.71 

(5200 5,77 % 

H500 10.76 " « 

0500 Maximum 

Man hofft mit Deltametall gegossene Ketten 
im Großen herzustellen; das brasilianische Panzer- 
schiff »Riachuelo« ist mit solchen Ketten ausge- 
rüstet worden. Ihre Kettenglieder hatten 18,5 mm 
Durchmesser, die 3 in lange Probekette gab bei 
einem Drucke von 30 kg pro Quadratmillimeler 
nach. 

Phosphor- Kupfer. Diese Legirung kann, 
ebenso wie die noch weiter unten zur Besprechung 
gelangenden, als ein secundäres Product betrachtet 
werden, insofern dieselben alle einestheils als Roh- 
material zur Darstellung der oben besprochenen 
Legirungen dienen sollen und andererseits Modi- 
fikationen derselben sind. 

W. G. Otto in Darmstadt führte Phosphor in 
Kupfer ein in der Höhe von 15 bis IT» 'o, um da- 
durch den Schmelzern ein bequemes Material zur 
Erzeugung von Phosphorbrouze in beliebiger Zu- 
sammensetzung an die Hand zu geben. Das 
Kupfer wird hierbei in gewöhnlicher Weise so 
schnell wie möglich geschmolzen und mit Holz- 
kohle bedeckt. Nachdem man die Zuschläge an 
anderen Metallen beigesetzt hat, nimmt man den 
Tiegel aus dem Feuer, entfernt die oben auf- 
schwimmende Holzkohle und fügt die richtige 
Quantität Phosphorkupfer in Stücken zu, wobei 
man gründlich umrührt. Die das Metall bis dahin 
bedeckt habende Haut verschwindet, die Ober- 
fläche wird glänzend, ein Zeichen, daß der Zu- 
satz genügend groß war. Von 1 5 - procentigem 
Phosphorkupfer bedarf man von 3 /» bis s ,' 4 % . 

P Ii o sp Ii o r - Ma n ga n b ron ze kommt auch 
im Handel vor, es ist Nursey jedoch nicht ge- 
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lungen, eine Auskunft über diese Legirung zu er- 
halten. 

Phosphor-Bleibronze ist im Jfihre 1881 
durch K. H. Kühne & Co. in Löbtau bei Dresden 
in den Handel gebracht worden. Dieselbe soll sich 
namentlich für solche Theile bewährt haben, die 
starker Reibung ausgesetzt sind. Unter vielen 
anderen Vorzügen wird auch der hervorgehoben, 
dafs die Legirung sclbstschmicrcnd ist. 

Phosphor- Zinn. Unter diesem Namen 
wird von Billington und Newton eine Legirung 
fabricirt, die zur Darstellung von Phosphorbronze 
benutzt wird. Die Anfertigung und Verwendung 
geschieht nach ähnlichen Grundsätzen, wie sie oben 
bei Phosphor - Kupfer mitgetheilt worden sind. 
Im ganzen erscheint es richtiger zu sein, fertige 
Blöcke von bestimmter Zusammensetzung in den 
Handel zu bringen, als dieselbe dem empirischen 
Verfahren der Schmelzer zu überlassen. 

Aluminiumbronze. Die Geschichte der 
Aluininiumbronze, d. h. einer Legirung von Alu- 
minium und Kupfer, ist verhältnifsmäfsig noch jung, 
die verschiedenen Weltausstellungen kennzeichnen 
ihre Entwicklungsstufen. Im Jahre 1855 sah 
man sie zuerst in Gestalt eines Barrens, 1807 
war sie bereits zu Gufsstücken und mannigfaltigen 
Gegenständen verarbeitet. 1878 repräsentirte sie 
bereits einen eingeführten Industriezweig , der zwar 
durch den hohen Preis des Productes noch einen 
ziemlich beschränkten Absatzkreis hatte. Frankreich 
gebührt das Verdienst, den Wöhlerschen Procefs 
zuerst in gröfserem Mafsstabe zur Ausführung ge- 
bracht zu haben, auch war es bis vor kurzem das 
einzige Land, in dem derselbe gedieh. 

Für die Aluminiumindustrie scheinen neue Aus- 
sichten seit der Erfindung von Webster zu blühen, die 
derselbe vor zwei Jahren in bezug auf erleichterte 
Darstellung von reiner Thonerde machte. In seinem 
Procefs wird Alaun pulverisirt und 8 Theile 
Alaun mit je 1 Theil Pech und Gastheer ge- 
mischt ; diese Mischung wird dann in dein Heerd 
eines Flammofens vorsichtig erhitzt, hierdurch 
wird das Wasser ausgetrieben, während der Schwefel 
und das Eisen zurückbleiben. Die geschmolzene 
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Masse wird dann in vertiealen feuerfesten Thon- 
cylindern in einem Strome vor» Dampf und Luft 
bis zur Rothgluth erhitzt, wobei eine Zersetzung 
eintritt, bei der die verunreinigenden Productc 
mechanisch von dem Dampfe mitgerissen und in 
besonderen Gefäfsen condensirt werden. Thonerde 
und Pottasche bleiben als weicher Kuchen zurück, 
der im Wasser aufgelöst wird, wobei die Thon- 
erde als reiner Niederschlag erhalten wird. Der- 
selbe wird mit Holzkohlen und Salz vennengt, 
in Aluminiumchlorür verwandelt und durch Natrium 
reducirt. 

Der Procefs wird in England von der Alu- 
minium Crown Metal Company betrieben und 
werden von derselben gegenwärtig zwei Farben, 
weifs und gelb, in den Handel gebracht; erstere 
ist für Messerwaaren, Tischgeräth, Beschläge aller 
Art, Lampen, Ketten, Draht u. s. w. überall 
dort beliebt, wo eine glänzende, nicht oxydirende 
Oberfläche gewünscht wird, die gelbe Marke wird 
für (Jeschütze, Propeller, Lager, Röhren u. s. w. 
zum vorteilhaften Ersatz von Gescbülzbron/e 
gebraucht. Da/; Metall wird z. Z. in fünf Quali- 
täten von verschiedenen Festigkeits- und Deimlings- 
graclen geliefert. Zerreifsversuche haben eine Bruch- 
festigkeit bis zu rto* kg ergeben. 

Silveroid ist zu Beginn des vorigen Jahres 
auf den Markt gebracht worden. Es besteht 
aus Kupfer und Nickel mit Zinn, Zink und Blei 
je nach der Verwendungsart. Die Legirung, eine 
Erfindung von H. Wiggin. ist hoehweifs, glänzend, 
feinkörnig und von grofser absoluter Festigkeil. 
Es wird dort als Ersatz für Geschützbronze und 
Messing genommen, wo es auf glänzende Farbe 
und Politur ankommt. 

Kobal tbronze, ebenfalls von Wiggin er- 
funden, ist noch glänzender, aber auch etwas 
theurcr als Silveroid. Die eingeführten Mengen 
von metallischem Kobalt sind nur geringe ; ver- 
möge ihrer hohen Puliturfühigkcil, Härte und 
Festigkeit findet die Legirung gelegentliche Au- 
wendung bei Luxusgegenständen oder Prücisions- 
Instrumenten. 



.STAHL UND EISEN." 



Die Eisenindustrie Italiens. 



In der jüngsten Zeit ist häufig die Rede von 
der aufstrebenden Eisenindustrie Italiens gewesen, 
heute hörte man von dem ßau einer mächtigen 
Hüttenanlage in Terni. morgen sprach man von 
der beabsichtigten Gründung von grofsen Werken 
bei Neipel und Castellammare di Stahia mit zu 
beschäftigenden Arbeitern in der Zahl von 4- 
bezw. 5000. 



Ist es nun auch nicht unsere Absicht, jenen 
Gerüchten nachzuforschen, so glauben wir doch 
allgemeinem Interesse entgegenzukommen, wenn 
wir in nachfolgenden Zeilen die Lage dt* Eiscn- 
sleiuhergbaues und des Eisenhütlcimcseus in 
Italien schildern. Wir folgen hierbei einer 
in der vortrefflichen Pariser Fachzeitschrift 
»Le Genie civil« veröffentlichten Abband- 
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hing von Ingenieur L. ßidou in Sienna. Zu 
bedauern ist, dafs die von demselben milgelhcillcn 
statistischen Angaben nicht über das Jahr 1882 
hinausreicheii, es war uns auch nicht möglich, 
jüngere Daten zu erhalten. 

A. Eisensteinyruben. 

Im Jahre 1882 waren in Italien 3ti Eisenerz- 

lager im Abhau begriffen. Die Produclion jenes 
Jahres war in Tonnen: 

Insel Elba 207 432 ( 5 Cruben) 

Monte Artfenlario 80000 ( 1 . ) 

San 1-eone 13161 ( 1 . ) 
Obere Lombardei (Cmuo. Brescia 

und Bergamo) 1H496 ( 0 , ) 

Sonstige Provinzen 7M4 (23 . ) 

272 003 (M . ) 

1. Insel Elba. Auf der Insel Elba ist 
bereits im frühesten Altcrthume Eisenerz abgebaut 
worden. Den Beweis hierfür liefern aufgefundene 
Erzbestände, die Gruben und die in den Gruben 
selbst aufgefundenen altrömischen Werkzeuge. Die 
am frühesten in Angriff genommenen Gruben sind 
die von Bio. Im Mittelalter gehörten sie den 
Prinzen von Piombino, gingen 1815 in den Besitz 
lies Grofsherzogs von Toscanp über, der sie für 
seine Bechnung bis 1851 betrieb, zu welcher 
Zeil sie von einer aus Kapitalisten und Staats- 
beamten bestehenden Verwaltung auf Grund einer 
Anleihe von 10 080000 Francs übernommen 
wurde. Die italienische Hegiorung, die gegen- 
wärtige Eigcnthümerin der Gruben, hat am 30. 
Juni 1881 deren Ausbeutung einem Bammier- 
Cotisortimn, an deren Spitze die Hauptbank von 
Born steht, für 3 Jahre übertragen. Die Abgabe 
wurde auf \ <Ji 20 c) (5 frc. 25 c.) pro Tonne 
festgesetzt und gleichzeitig bestimmt, dafs die 
jährliche Produetion nicht mehr als 200 000 t 
betragen dürfe. 

Die Gruben, 5 an der Zahl, liegen au der 
Südseite der Insel : von Norden nach Süden 
gehend, heifsen sie Bio Albano, Bio, Vigneria. 
Terra Nera, Calamita. Es werden daselbst Glanz- 
eisenstein, Hätnatit, Limonit, Magnet- und Spath- 
eisenstein gewonnen. Bisweilen sind diese Erze 
bunt durcheinander gemengt, doch herrscht der 
Eisenglanz- in Bio und der Magneteisenstein in 
Calamita vor. Ihre Gangart ist kieselartig mit 
Spuren von Titan und Mangan. Letzteres kommt 
in höherem Gehalt in Terra Nera vor. 

Das Erz kommt in Lagern vor, deren Dicke 
bisweilen 20 bis 30 in erreicht. Man trifft es 
sowohl auf dem Gipfel der Berge als in Thal- 
gründen, bisweilen bedeckt es rindenförmig die 
Abhänge der Berge, hierbei deren Spallcngänge 
ausfüllend. Oberflächliche Untersuchung hat lange 
Zeit zu der Annahme bewogen, dafs das Vor- 
kommen auf Elba ein mächtiger, nach der Tiefe 
zu sieh erbreiternder Erzgang sei. Nun ist das 
Liegende ein sandiger Schieferthon älterer For- 
mation, der stellenweise von Kalk bedeckt ist, 



' dessen Alter sich nicht genau bestimmen läfst. 
' Mit demselben ist das Erz mitunter in innigster 
| Weise verbunden, so z. B. in Bio und Calamita. 
In der Zeit 1851 bis 1881 sind 3 430000 t Erz 
abgebaut worden. Von der eben erwähnten 
Hypothese ausgehend, hatte ein Ingenieur Anerio 
berechnet, dafs die Erzgänge noch 20 Millionen 
i Tonnen Erz enthielten : nach der Ansicht anderer 
j Geologen sollte diese Zahl noch viel jiröfser 
sein. Einige gingen bis vor nicht langer Zeil 
1 so weit, die Spaltenausfüllungcn für unerschöpflich 
zu erklären. 

Der in den Jahren 1873 bis 1878 in erhöhtem 
Mafcstabe betriebene Abbau deckte jedoch bald 
die Wahrheit auf. Ueberall, war es nun unter 
der Erzrinde oder war es am Boden einer leer- 
gegrabenen Spalte, traf man auf den erwähnten 
Schieferthon. Die Begierung erschrak über 
diese Entdeckung um so mehr, als sie gerade in 
dem Augenblicke zu Tage trat, als man sich 
anschickte, eben auf Grund der dortigen Erzvor- 
kommen mächtige Hüttenwerke anzulegen. Man 
stellte damals eingehende Untersuchungen an, 
deren Ergebnisse sich wie Folgt zusammenfassen 
lassen : 

1. Die Erzlagerstätten der Insel Elba sind 
nur Niederschläge, die auf der Oberfläche von 
warmen, unter Druck hervorgesprudelten Quellen 
zurückgelassen worden sind. 

2. Die von Anerio geschätzten Zahlen sind 
zu hoch gegriffen. Für die einzelnen Gruben 
kann man die Mächtigkeit wie folgt schätzen : 

3 000000 t 
50000 t 
2000000 t 
J^OOOOOO t 

irö5ööoö r 

3. Hierzu treten noch: 

Alte Spaltausfüllungen 1000 000 t 

Verwertbare »l'uletta* • 500000 t 

Das riesaniintlager enthält _ _ 

niebt mehr als 7 550000 t. 

Wenn unter diesen Umständen der Abbau 
jährlich bis zur Höhe von 200 000 t betrieben 
wird, so wird man dcmgemäfs die Lager in 35 
Jahren erschöpft haben. Würde man dagegen 
die im Jahre 1880/81 erreichte Förderung- 
Ziffer von 403 215 t beibehalten, so würde man 
bereits zu Ende dieses Jahrhunderts so weit sein. 
Die Gestehungskosten belaufen sich cinschliefs- 
lich der Verladegebühren bei den heutigen Ein- 
richtungen auf 6 40 «J bis 6 tM 80 'j 
für gebrochenes Erz und auf 2 t-M 80 <) bis 
3 afi 20 rj für die gewaschenen Büekslände. 
Da die Gewinnungsarlteil schwieriger wird, so 

* l'nter ^l'uletta" versiebt man die sich init'T 
der Oberfläche des Meere* erstreckenden Abla^erun^'" 
von bei der Wäsche mitgerissenem Erzschlaiiiii). den 
man durl fflr venverthhai halt, wo er nicht mit m- iir 
als einem Mettr Wasser bedeckt ist. 



Bio und Vigneria 
Terra Nera 
Bio Albano 
Calamita 



Digitized by Google 



April 1885. 



«STAHL UND EISEN.* 



Nr. 4. 205 



wird der erstgenannte Satz bald nicht unter 
8 z.M sein. 

2. Monte Argen tario. Die Grube Monte 
Argentario befindet sich am Fufse des gleich- 
namigen Berges. Ihr Betrieb ist seit 1874 in 
den Händen von Gebr. Rai in Livomo. Eine 
bei 100 0 C. getrocknete Erzprobe ergab die 
Analyse 

Braunstein 28,54 
Eisenoxyd 43,10 
Köhlens. Kalk 20.32 
Köhlens. Magnesia 2,02 
Kieselsäure 1,45 
Zinkoxyd 0,8". 
Anlimonoxyd . 0,50 

Baryt 0.3O 
Geb. Wasser 2.90 
Bleioxyd. Aluminia. Schwefel und 

Phosphor Spuren 

" 99,08 '~ 

Das Erz ist hüufig mulmig und leicht abzu- 
scheiden. Es wird durch vier Schächte der Ab- 
bau betrieben, am stärksten in einem von NS 
streichenden Lager, dessen Länge 180 m und 
die Breite 20 bis 40 m beträgt. Seme Mächtig- 
keit oberhalb der in der Nähe liegenden Gewässer 
ist 20 bis 30 m, wie weit es sich noch tiefer 
fortpflanzt, ist nicht bekannt. Das über Wasser 
liegende abbaubare Quantum kann auf 350 000 t 
geschätzt werden. 

Das Erz wurde zuvörderst im Tagebau ge- 
wonnen, man mufstc jedoch bald zum Stollenbau 
übergehen. Senkrecht zur Richtung des Erzgangs 
stiefs man Querschläge von 8 m Höhe und 0 m 
Breite bis 10 bis 30 m tief je nach Mächtigkeit 
vor. In derselben Ebene waren die Stollen durch 
Wände von nur 2 m Dicke getrennt, während die 
der verschiedenen Stockwerke mit 3 m Zwischen- 
wand übereinander angelegt waren. Anfangs 
1881 trat auf 800 qm Fläche ein Einsturz ein 
und ging man damals zum Versetzen der Baue 
mit Bergen Ober. Mit dieser Methode ist man 
sowohl hinsichtlich des rationellen Abbaues als 
auch der Förderkosten sehr zufrieden. Man ist 
auch neuerdings bis 14m unter das Wasserniveau 
gegangen und hat dort zwei Pumpen aufgestellt, 
doch beschränkt man sich vorläufig noch haupt- 
sächlich auf die Erzgewinnung in den oberen 
Stockwerken. Die Gestehungskosten sind nicht 
höher als 4 frs. pro Tonne. 

Sardinien. Die dortigen Erzvorkommen 
sind ziemlich zahlreich. Man trifft Eisenoxyde in 
den silurischen Formationen um Iglcsias, Acqua- 
resi, Perdasterria, Funtanaperda : Magneteisenstein 
in Perda Niedda, San Leone und bei Arzana. 

Bis heute ist jedoch die Grube von San Leone, 
die der Soci«'te des Acieries de la Marine zuge- 
hört, die einzige, welche ernstlich in Angriff ge- 
nommen ist. Man hat aus ihr bis jetzt bereits 
mehr als 250000 t Erz gefördert, das Alles nach 
Frankreich gegangen ist. Es scheint demgeuiäfs, 



dafs die Erze jener Grube zur Verhüttung in 
Italien nicht verwendbar sind. 

Obere Lombardei. Jede Grube derselben 
zu beschreiben, würde zu weit führen, so dafs 
wir uns auf einige allgemeine Bemerkungen be- 
schränken werden. 

Die lombardischen Erze sind sehr wechselnder 
Art : magnetische am Saviore Berg, Eisensteine in 
den älteren Schiefern von Pencdolo und endlich 
auch Spalheisensleine. Letztere spielen sowohl 
in quantitativer als qualitativer Hinsicht die wich- 
tigste Rolle, da sie allein von der lombardischen 
Industrie ausgenutzt werden. 

Die Erze kommen in mehreren ziemlich regel- 
mäßigen Lagerstätten von 2 bis 3 m Mächtigkeit 
vor, sie streichen hauptsächlich von Westen nach 
Osten in den Bergen, welche die nach Bergamo 
und Brescia abfallenden Thäler Trompia, Camo- 
nica, Seriana und Brembana einsäumen. Trotz- 
dem der Abbau mancherorts bereits ziemlich weit 
vorgeschritten ist, ist die verfügbare Quantität 
noch sehr grofs, und würde sich die jährliche 
Production auf 20 000 t steigern lassen können, 
wenn die an den Verkehrswegen gelegenen Gru- 
ben ihr Erz exportiren würden. 

Verschiedene Gruben. Ehedem bildete 
das Thal von Aosta in Piemonl einen Productions- 
mittelpunkt von Italien. In der Nähe von Cogne 
linden sich ziemlich mächtige Lager von allerdings 
schwer schmelzbarem Magneteisenstein. Ebenso 
auch in Traverselle, ferner in Albard, Paiitou 
und Mont-Zebru in der Valtellina. 

Aufserdem befinden sich im mittleren und 
südlichen Italien noch an vielen Stellen Vor- 
kommen von Magneteisenstein und Hämatit. Da 
die Gestehungskosten pro Tonne Erz jedoch nicht 
unter 14,40 oH> zu veranschlagen sind, so bleiben 
dieselben aufser Frage, so lange Elba noch Erze 
besserer Qualität zu 8.80 bis 0,t>0 Jt liefert. 

B. Hüttenwerke. 
1. Hochöfen. Die Zahl der im Jahre 1882 
in Italien in Betrieb befindlichen Hochöfen war 
18, die 24 778 t Roheisen erzeugten. Dieselben 
vTrtheilten sich wie folgt : 



I'rovinx 



Bergamo 



Brescia 

(Irosseto 
Navarra 

Pi-a 
Turin 



Bnrgermci'tcri'i Zahl 

Liz7ola 1 

Boudiono I 

Azznne t 

Schilpuno 1 

( laslro 2 

Pisogne 1 

HerzoBomo 1 

f'.inuno 1 

Pezzaze 1 

Bnvepno 1 

Follonica 

Villa d*0<M»la 1 

f Oriua 1 \ 
\ Bi^si^nauo Maritlo 1 / 

S l'out St. Martin 1 \ 
V Ayni.tville 



IV'Mluctl.Hl III t 



7700 



IS 



4300 



:{^:»o 

MINI 

1700 
24 77* 
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Diese Hothöfen sollen 915 Arbeiter be- 
schäftigt haben , eine Zahl , die sehr hoch 
erscheint. Was die Roheisenproduction anbe- 
trifft, so ist dieselbe stets sehr beschränkt ge- 
wesen , wie dies folgende Produclionsziffcrn 
zeigen : 



1870 


19914 


1877 


lr.oifi 


1871 


1HÜ41 


1*78 


189«:» 


1*72 


240U0 


1879 


12097 


1*7:5 


28770 


1880 


1733« 


1874 


2H78K 


18*1 


28000 


1*7') 


2*478 


1**2 


2477* 


187« 


18599 







Diese beschränkte Roheisenproduction Italiens, 
die mit der Erzförderung nicht in Einklang steht, 
hat ihren Grund in dem Mangel an heimischen 
mineralischen Brennslofleu. Alle Hochöfen gehen 
auf Holzkohle ; da aber in Italien zum Hausbrand 
ausschließlich Holz verbraucht wird, so sind die 
durch Verkehrswege erschlossenen Wälder abgeholzt 
und gewähren keine Möglichkeit einer Steigerung 
der Production an Roheisen. Eine Zeitlang haben 
Sardinien und Toscana Holzkohlen nach Marseille 
exportirl, dies konnte nur deshalb stattfinden, als 
die an der Küste des Mittelländischen Meeres 
gelegenen Hüttenwerke wegen der damaligen 
aufserordentlich niedrigen Roheisenpreise die Holz- 
kohle zum Marktwerth nicht zu erstehen ver- 
mochten. Durch diese ncucrschlossencn Absatz- 
gebiete wurde natürlich die Zerstörung der For- 
sten beschleunigt, so dafs die neuen Hüttenwerke, 
die gerade zu dem Zwecke deren Ausnutzung 
erbaut wurden, bald in dieselbe Lage geriethen, 
in der sich die älteren befanden, und haben die 
meisten nach mehreren unglücklichen Betriebs- 
jahren stillgesetzt. In dieser Lage befinden sich 
die nachfolgenden Hütten: 



l'ruvinz Or1 



Zahl der Eigentbumcr 
Horhüfvti 



Pisa Piombino 

Sienna (kille di Val d'Elsa 

Livorno Vada 

Perugia Terni sur Nera 

— fiualdo Tadino 



1 Novclli & Ponsard 

2 Massou & (lo. 

1 Tanly & Benek 

2 Lucuvich 

1 Societc Romaine. 



In Terni stellte man z. B. aus Erzen von 
Elba und heimischen Holzkohlen zwei Jahre lang 
Roheisen zu 120 bis 128 pro Tonne her, 
während der höchste Preis der toscanischen Roh- 
eisenmarken niemals 111,20 iM überschritten hat. 
In Talfa bei Civita - Vccchia hat man stets mit 
Verlust gearbeitet, da das dort erzeugte Roh- 
eisen bei einem Werthe von etwa 80 dem 
Producenten selbst stets das Doppelte gekostet 
hat. 

2. Schmiedeisen- und Stahlwerke. 
Im Jahre 1882 ist in Italien die Schmiedeisen- 
produetion auf 90 (»30 t, die von Stahl auf 3450 t 
gestiegen. Den Provinzen nach geordnet, waren 
dieselben folgende: 



l'ruvtnz 


Zdhl der 
Werke 


Produclum 
t 


IUI 

SUliI 
t 


Arezzo . . 


1 
1 


1 1 7ift 




A\emno . 


J 


1 1X 
II» 




Keneveulum 


1 


40 




Bergamo 


Ol» 




l.JOU 


Bologna 


4 


tili 




Brescia 


1 Qft 
l.W 




1jJ*U 




1 
1 






t^onio 


•V) 






(.uneo 


1 






Florenz . 


t 






Genua 


•x 


.} 1 UUU 




Lucca 




270 




Novarra 


1 


1000 


. 


Perugia . . . 


1 


8000 




Horn .... 


1 


3000 




Salerno . . . 


1 


40 




Sienna . . . 


1 


5100 




Turin .... 


5 


4689 








90630 


3450 


Von 20 000 t jährlicher Roheisenproduction 



Italiens werden 2500 t zur Giefscrei in zweiter 
Schmelzung verwendet. Der verbleibende Rest 
wird fast gänzlich in Eisen und Stahl in den 
Hüttenwerken Toseaniens und der Lombardei ver- 
wandelt. - 

Aus obigen Angaben können wir den Schlufs 
ziehen, dafs die Hälfte der Production von den 
in der Provinz Genua gelegenen Hüttenwerken und 
dem Werke zu San Giovanni di Valdarno (Arezzo) 
geliefert wird. Die Bedeutung der übrigen Werke 
ist erheblich geringer, doch sind die in Colle, 
Piombino und Terni belegenen zu erwähnen. Die 
erst- wie die letztgenannten sind Hütten, in denen 
Schrott und alte Schienen in Handelseisen und 
Blech verwandelt werden. 

Die lombardischcn Hütten haben heutzutage 
das alte bergamaskische Kleinfeuer, das in allen 
Thälern in Gebrauch war, durch den Puddelofen, 
sowohl zur Eisen- als zur Stahlerzeugung, ersetzt. 
Viele derselben haben auch den Siemensofeu ein- 
geführt, wodurch sie in den Stand gesetzt sind, 
in deren Gasgeneratoren Hulzabfälle, Braunkohle 
und Torf zu verbrennen. Im Jahre 1880 be- 
standen in der Lombardei 15 Siemensöfen, darunter 
3 für Puddclzwecke in Castro, Dongo und Taver- 
nole. Der an dem letztgenannten Ort befindliche 
wurde mit den Gichtgasen der zugehörigen Hoch- 
öfen betrieben. Zehn Wärmöfen waren feruer, 
eingerichtet: 4 in Castro, bei Gregorini Nachfolger, 
1 in Tavernole, bei Glisenli, 2 in Dongo und 4 
in Vobarno. 

Die Umwandlung des Roheisens in Eisen 
und namentlich in Stahl in den Oefen * von 
Siemens-Martin, Danks oder Pernot mit Zusatz 
von Eisenschrott und Ferromangan ist ebenfalls 
in Tavernole, in Castro und der Hütte de U 
Perseveranza in Piombino in Aufnahme ge- 
kommen. 

Bessemer - Converter wurden auch zwei in 
Piombino errichtet ; dieselben sind aber nur selten 
in Betrieb; seit einigen Jahren hat La Perse- 
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veratua eine neue, gegenwärtig in Betrieb befindliche 
Birne angelegt. 

Siemensöfen wurden ferner eingeführt in Golle 
di Val d'Elsa bei Masson, in Tcrni in den Werken 
der Societe Homaine und der alten Giefserei 
Lucovich in San Giovanni di Valdarno ; sie dienen 
dort nberall zur Verarbeitung alter Schienen in 
Handelseisen. Endlich ist noch anzuführen, dafs 
Walrand in Piemont in dem Werke zu Pont 
St. Mai tin einen Heerdschmelzofen eingerichtet hat. 

Was die zur Verwendung gelangenden Brenn- 
stoffe anbetrifft, so gebrauchen die in den Pro- 
vinzen Genua und Piombino gelegenen Werke 
meistens Kohle, die sie ebenso wie den Schrott 
überseeisch erhalten. Nachdem letzterer ziemlich 
selten geworden ist, kaufen sie jetzt bei gewissen 
Hüttenwerken in Elsafs-Lothringen Rohmaterial 
ein, das sie an der Zollgrenze unter der Be- 
zeichnung von Eisenabfällen frei eintreten lassen. 
Die im Innern des Landes gelegenen Hütten San 
Giovanni di Valdarno, Tcrni, Golle di Val d'Elsa 
verwenden Braunkohle und die Hütten von 
Vobarno in Val Sabbio am Garda-See Torf, beide 
in Gasöfen. — 

Bisher ist nur von der Gröfse und den Mitteln 
der Production die Rede gewesen, ohne die Frage 
ihrer Beschaffenheit zu berühren. Dieselbe läfst 
sich nach den in Turin im vergangenen Jahre 
ausgestellt gewesenen Erzeugnissen heurtlieilen. 

Die Hülte von Gogne hatte daselbst schönes, 
aus Magncterz von Larcinaz erzeugtes Handels- 
eisen ausgestellt ; Gregorini Nachfolger hatten 
einen Gufsslahlbjock von 3000 kg, ein Hart- 
gufegeschofs von 0,45 in für 15 cm Kanonen 
und rohe Geschützrohre geschickt, alle letztge- 
nannten Gegenstände waren aus Erzen von 
Giovo, Tinerle, Gaviera und Malonnc erzeugt. 
Joseph Dupont aus Mailand führte Röhren und 
Schmiedestücke vor, während Raggio aus Genua, 
der 14 Walzenstrafsen und 8 Dampfhammer be- 
sitzt, schöne Kessel- und Conslructionsbleehe, 
einige Stahlblöcke von 300 kg und Waggon- 
federn ausstellte. Die Hüttenwerke von Vobarno 
zeichneten sich durch feine Profil-, Winkel- und 
Eisen aus, Colle durch Roheisen und feine 
Profileisen. Tardy Sc Benek aus Savone, deren 
Werke durch Giriaque Helson geleitet werden, 
stellten Bleche von 15,750 X 500 X 0 im Gewichte 
von 378 kg und eine Sammlung von Profileisen 
aus. — 

Nachdem wir dergestalt die gegenwärtige Lage 
der italienischen Eisenindustrie klar gelegt haben, 
erübrigt uns noch , die weitere Entwicklungs- 
fähigkeit derselben zu prüfen. 

Zunächst ist zu bedenken, dafs bei dem 
heutigen Fabricationsstande, der als ersten Schritt 



zur billigen Erzeugung von Stahl die Erblasung 
des Roheisens im Hochofen verlangt, jedes grofse 
Hüttenwerk gezwungen ist , einen oder zwei 
grofse Hochöfen anzulegen, sei es für den Betrieb 
mit Koks oder den neuerdings in Frankreich 
eingeführten Prcfskohlen. Jenes Hüttenwerk 
rnufe zur Anlieferung seiner Erze die Insel Elba 
in Aussicht nehmen , da keine andere Grube 
Italiens in der Lage ist, hohen Anforderungen 
nachhaltig zu entsprechen. Da andererseits die 
Erze von Elba kieselhaltig sind, so wird die 
Verwendung von Kalk- und Manganzuschlag 
nothwendig. Die Gruben dos Monte Argentario 
könnten einen Theil desselben Hefern, der Rest 
mfifste importirt werden. Unter solcher Voraus- 
setzung würde also eine an der Küste des mittel- 
ländischen Meeres erbaute Hütte unter ähnlichen 
Verhältnissen wie die französischen am atlantischen 
Ocean erbauten Werke arbeiten. 

Was die im Bau begriffenen Werke in Terni 
betrifft, die über die bedeutende Wasserkraft der 
Nera verfügen, so werden dieselben hinsichtlich 
der Fahrication von Panzerplatten sich in einer 
leidlich guten ökonomischen Lage befinden. Da 
sie zur Wiedererwärmung die an Ort und Stelle 
gefundenen Braunkohlen benutzen können, so 
haben sie nur die Kosten des Transports von 
3 l Koks und Erz pro Tonne Panzerplatten zu 
tragen, d. i. etwa 20 <M y ein geringfügiger Be- 
trag gegenüber dem hohen Werth des End- 
produetes. Würden hingegen die Braunkohlen- 
Vcrkokungsnfen nach dem System Barelli, deren 
Erzeugnisse in Turin ausgestellt waren , sich in 
der Praxis bewähren, so würden diese Kosten 
noch vermindert werden, da man alsdann in der 
Lage wäre, den Koks selbst zu bereiten. Die 
Transportkosten der Fcrtigproduete stellen sich 
für das italienische Werk günstiger , wenn wir 
aber erwägen , dafs Terni anfangs mit grofsem 
Kapital und geringer Production arbeiten wird, 
während die französischen und englischen Con- 
currenzwerke ihr Kapital fast abgetragen haben und 
mit starker Produktion arbeiten, so dürfte der 
erstgenannle Vortheil aufgehoben sein. Ein ge- 
ringer Niedergang in den englischen und fran- 
zösischen Preisen könnte die Lebensfähigkeit der 
neuen Werke bedenklich in Frage stellen, falls 
ihnen nicht besondere Vergünstigungen seitens 
des Staates gewährt werden. Auf solche wird 
derselbe sich aber nicht einlassen können, ehe 
er von der Vollkommenheit der in Terni zu er- 
zeugenden Platten überzeugt ist. Die Erziclung 
der gewünschten Vollkommenheit hat aber er- 
fahrungsgemäß sogar den ältesten Hüttenwerken 
erhebliche, mit kostspieligen Versuchen verknüpfte 
Schwierigkeiten bereitet. 
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Eiu flu fs der Abmessungen sowie der GasfUnge anf die Betriebs- 
ergebnisse der Hochöfen im allgemeinen sowie der Siegener 

Hochofen im besonderen. 

Vortrag von Dircclor Aug. Weinlig, gehalten im Siegener Bezirksverein am 24. Januar 1885. 

(Mit Zeichnungen auf Blalt XIII.) 



M. II.! Die Frage, welche den Inhalt der nach- 
folgenden Betrachtung bildet, ist schon häufig und 
lange erörtert, ohne eine Übereinstimmung in den 
Meinungen zu erzielen. 

/. G ruf*? der Hochöfen. 

Was zunächst die Gröfse oder den Fassungsinhalt 
der Hochofen betrifft, so ist derselbe im Laufe der 
Zeil immer mehr erhöht wotden. Lassen wir hierbei 
die Holzkohlenöfen gauz aufser Betracht, so liegen 
die Gründe für eine solche Vergröfserung überall in 
dem Bestreben, die Productionen zu vergrößern und 
den Koksverbrauch zu verringern, welche Bestrebungen 
durch verbesserte Qualität der Koks, durch Anwen- 
dung hoch erhitzten Gebläsewindes, durch Anlage 
gröfserer, rascher laufender Gebläsematchinen noch 
weiter begünstigt wurden. 

Kannte man noch vor 20 Jahren kaum Hochöfen 
über 80 bis 100 cbm Inhalt, so giebt es heute eine 
grofse Beihe von Hochöfen im Deutschen Reiche mit 
300 bis 500 cbm Inhalt ; ja in England ging man so- 
gar über 1000 cbm (35000 C.ubikfufs engl.) hinaus. 

Es ist ja zweifellos in der Praxis bewiesen, dafs 
die Vergröfserung des Ofeninhaltes bis zu einer be- 
stimmten Grenze die gewünschten Erfolge in bezug 
auf vergröfserte Production und verringerten relativen 
Koksverbrauch gehabt hat. Je länger die Beschickung 
der Einwirkung reducirender Gase ausgesetzt ist, desto 
besser ist die Ausnutzung derselben, desto mehr in- 
directe Beduction durch CO findet statt, desto weniger 
Brennmaterial auf die Tonne producirtes Eisen wird 
verbraucht; andererseits aber wird die Production 
hei gleicher Windzufuhr und gleichem relativen Koks- 
verbrauch eine vergröfserte werden, die ein kleinerer 
Ofen auch, aber durch vermehrte Wiudzufuhr und 
Mehrverbrauch an Brennmaterial, erreichen würde. 
Die verhältnifsmäfsig wenig guten Betriebsresultate 
der grofsen englischen Hochöfen beweisen indefs, dafs 
die Vergröfserung der Oefen nicht im geraden Ver- 
hältnisse zur Production steht; denn wenn bekannte 
deutsche Hochöfen mit weniger als 400 cbm Inhalt 
tagliche Hoheiscnproductionen von 150 t gehen, der 
grofse Ormesbyer Hochofen mit 1000 chm hingegen 
nur 80 t, so ist der Nutzen einer derartigen Baum- 
vergröfserung nicht recht ersichtlich. Unter alleiniger 
Berücksichtigung der Production haben sogar die 
kleinsten Oefen auf die Tonne erzeugten Roheisens 
den kleinsten Bauminhalt, denn die kleinsten Holz- 
kohlenöfen in Kärnthen und Steiermark im vorigen 
Jahrhundert hatten auf 1 l in 24 Stunden erzeugten 
Bohcisens nur 1,75 chm Bauininhalt, der genannte 
Ormesby-Ofen dagegen 12,5 chm. 

Mit dieser bedeutenden Raumvergröfscrung wach- 
sen naturgemäfs die Anforderungen an die mecha- 
nischen Kräfte sowohl zur Hinaufschaffung der 
Schmelzmaterialien — und eine Raum vergröfserung 
ohne gleichzeitige Erhöhung der Oefen würde gar 
erst recht ohne Nutzen sein — , als auch zur Er- 
zeugung des infolge des wachsenden Gegendruckes 
der Schmelzsäule höber zu verdichtenden Gebläse- 
windes. 



Die Natur der zur Verfügung stehenden Koks 
und Ente ist ein Factor, der bezüglich Höhe und 
Bauminhalt der Oefen wohl zu berücksichtigen ist 

Gröfsere und höhere Oefen bedingen ein grob- 
stückigeres und festeres Brennmaterial als niedrigere 
und kleinere Oefen; leicht reducirbare Erze bedürfen 
nicht so langer Durchsetzzeiten, wie schwerer reducir- 
bare, und je länger die Erze im Ofen bleiben, desto 
gröfscr ist die Baunieinheit auf 1 t Production. Nach 
den bisherigen Erfahrungen scheinen Oefen mit nicht 
erheblich über 400 cbm Inhalt die äufserste Greuze 
zu bilden, welche nicht ohne praktischen Nachtheil 
zu überschreiten ist. Es ist eine von vielen Hülten- 
technikern befolgte Regel geworden, den Bauminhalt 
der Oefen nach der zu erzeugenden Art des Roh- 
eisens und der gewünschten Productionsmenge zu 
bestimmen. Man verlangt als Rauminhalt für 1 t 
in 24 Stunden zu erzeugenden Eisens je nach der 
gröfseren oder geringeren Reducirfähigkeit der Eisen- 
steine 

bei Puddeleisen . . . . 3 bis 4 cbm 
» Spiegeleisen .... 5 » 
» Giefsereieisen . . . 6 bis 7 » 

M. H. ! Ich kann mich mit dieser Regel nicht 
ganz einverstanden erklären. Viel wichtiger scheint 
mir dabei die Durchgangszeit der Gichten zu sein, 
und das Exempel löse ich in meinem Betriebe sehr 
häutig , indem ich die Erzeugung der verschieden- 
artigen Roheisensorten in demselben Ofen nur durch 
vermehrte oder verringerte Durchgangszeit ermögliche. 
Die »ben erwähnte Vorschrift läfst sich an einer 
Beihe von praktischen Fällen widerlegen. 

Die llseder Hochöfen erzeugen bei einem Inhalte 
von etwa 300 cbm 150 t weifses Thomaseisen in 
24 Stunden bei verhältnifsinäfsig sehr niedrigem 
Koksverbrauche; hier stehen also nur 2 cbm für 
1 t Roheisen in 24 Stunden zur Verfügung. Ein 
Siegener Hochofen mit 93 cbm Inhalt producirt 35 t 
Spiegeleisen in 24 Stunden, hat also nur 2,7 chm 
für 1 t Eisen. 

Dabei spielt der Erhitzungsgrad des Gebläse- 
windes eine wesentliche Rolle, was hei allen der- 
artigen Vergleichen häufig übersehen wird : gerade 
der heifse Wind regell meiner Ueberzeugung nach 
am zweckdienlichsten den Hochofenbetrieb. — 

Der Hedner vergleicht nun on einer grofsen 
Anzahl Hochöfen, deren Profile in gröfseren Wand- 
zeichnungen vorliegen und die auf Blatt Xlll wieder- 
gegeben sind, die Betriebsverhällnisse untereinander 
und fährt fort: 

Aus diesen Vergleichen ergieht sich , dafs ver- 
gröfserter Rauminhalt der Oefen bis zu einer gewissen 
Greuze bezüglich Production und Koksverbrauch 
günstig wirkt, und dafs namentlich dabei die Rohe 
des Ofens von Einflufs ist. 

II. Form der Hochöfen. 

Duinit komme ich aul die Form der Hochöfen. 

M. H.! Die Ansichten der Hüttentechniker gehen 
auch hierin weit auseinander; sehen Sie sich die 
L'ehersirht allein der Oefen des Siegerlandes an, eine 
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wahre Musterkarte! Weite (lichten, enge Gichten, 
grofse und kleine Kohlensackdurchmesser, grofse und 
kleine Gestelle, flache und steile Hasten, alles ist ver- 
treten! Dank der gutartigen Beschaffenheit der hier 
zur Verhüttung kommenden, leicht reducirharen und 
leicht schmelzbaren Eisensteine konnten derartige 
Abweichungen vorgenommen werden, ohne ganz er- 
hebliche Hifserfolge hervortreten zu lassen. 

Die heutige Form der Hochöfen, Erweiterung des 
Gichldurchmessers nach dem Kohlensack und Wieder- 
verengung nach dem Gestelle, hat ihre Berechtiguug 
in dem Bestreben, eine Auflockerung der Schmelz- 
materialieu nach der Ofenmitte hin zu erreichen, so- 
wie eine Yerlangsamung des Niederganges der 
Schnielzmaterialien, entsprechend dem nach dem Ge- 
stelle hin sich stark vermindernden Volumen. Da 
letzteres von der Gicht abwärts bis zum Kohlensacke, 
also bei den meisten Ofenprofilen bis */» der Ge- 
sammthöhe, einer merklichen Verkleinerung wohl 
nicht unterliegt, so stände der Construction cylin- 
drischer Schächte nichts entgegen, und dennoch hat 
man dieselben fast überall wieder in konische Schächte 
umgewandelt; ob mit Recht, das ist fraglich. 

Kohlensack. Bei grofsem Durchmesser des 
Kohlensackes, über 5 m, würde auch ich eine Ver- 
jüngung des Schachtes nach der Gicht vornehmen, 
schon aus dem Grunde der Möglichkeit einer ge- 
regelten Beschickung. Von besonderem Werthe 
scheint das Mafs des Kohlensackdurchmessers zu sein, 
und darin wird m. E. ebenso gesündigt, wie in der über 
das verständige Mafs hinausgehenden Vergröfserung 
der Hauminhalte und der Höhen der Hochofen. Der 
regelmäfsige Niedergang der Gichten ist eine Haupt- 
bedingung für regelmäßig große Productionen und 
geringen Koksverbrauch; bei gmfsem KnlilenBack- 
durchmesser und dementsprechend großer Heduclions- 
zone wird eine gleichmäfsige Vorbereitung der Erze 
durch die reducirenden Gase erschwert, welche nicht 
mehr durch die ganze Schmelzsäule sich vertheilen, 
so dafs ein Kippen der Gichten erfolgt Diesen Uebel- 
sland Kennt wohl jeder Betriebstechniker, welcher 
raschgehendes Puddeleisen zu erhlasen hat , beim 
Betriebe auf gare Eisensorten kommt es gar nicht 
vor, weil das Mifsverhältnifs durch überschüssige 
Kohlenoxydgasmengen verdeckt wird. 

Ein Hinausgehen des Kohlensackdurchmessers 
über 6 m würde ich nicht empfehlen, eher weniger, 
obwohl die Belriebsresultate vieler Oefen mit einem 
Kohlensackdurchmesser von 6 m oder etwas mehr 
außerordentlich günstige sind; ich verweise nur auf 
die Oefen des Bochumer Vereines, in Schalke, im 
Luxemburgischen, in Ilsede, auch hier im Siegerlande. 

Gicht- und Gasfänge. Bezüglich djs Durch- 
messers der Gicht ist vorweg zu berücksichtigen, ob 
ein mittleres Hohr vorhanden ist oder nicht, sowie, 
welche Construction des Gasfanges gewählt ist. 

Weite Gichten ohne miltleies Hohr sind nicht 
zu empfehlen, da eine regelmäßige Begichtung 
schwieriger wird; wesentlichen Einflufs hat dabei 
die (Instruction des Gasfanges, deren es eine ganze 
Anzahl gieht. 

l'arrysche Trichter, Langensche Glocke, 
beide mit und ohne Mittelrohr, ganz offene Oefen 
mit Mittelrohr oder mit Mittelrohr und Mantel (Tremie), 
Abziehung der Gase allein aus mittlerem Hohr oder 
aus Mittelrohr und seitlichen Rohren, allein wieder 
aus seitlichem Rohre, alle diese verschiedensten 
(^Instructionen haben gewifs einen Einfluß auf die 
Begichtung und damit auf den Gang des Hoch- 
ofens. 

Ist die Theorie, die Mitte der Ofenbeschickung 
solle locker sein, richtig, dann erreicht man diesen 
Zweck am besten durch ein Miltelrohr und Langen- 



sche Glocke bei nicht zu weiter Gicht (Fig. 1); 
ist die Schüttung des Parry sehen Trichters die 
zweckmäfsigste, dann wähle man enge Gicht (Fig. 2). 
Die Lagerung der Beschickung soll ungefähr die in 
den Figuren angedeuteten Linien zeigen, aber nicht 
entgegengesetzte, nämlich in der Mitte erhöht und 
abfallend nach den Seiten. 

Fig. 1. 




Man darf nicht vergessen, dafs diese nach der 
Mitte fallende Curve beim Niedergange der Gichten 
in dem sich erweiternden Ofen doch wieder etwas 
verändert wird. 

Aur die mechanische Beschaffenheit der zur 
Verfügung stehenden Eisensteine ist aber bezüglich 
der Anordnung auf der Gicht Rücksicht zu nehmen; 
mulmige backende Erze rollen anders ab als trockene 
Stückerze. Wählt man bei letzteren gröfseren Gicht- 
durchmesser und Pa rry sehen Trichter, so wird doch 
ein Abrollen der gröberen Stücke nach der Mitte hin 
erfolgen; anders bei mulmigen Erzen, wo Langensche 
Glocke, Mittelrohr und mäßiger Gichtdurchmesser 
meiner Ansicht nach richtiger wären. 

Immer ziehe man die Gase aus der Mitte ab, 
nicht seitlich; für die letztere Construction linde ich 
keinen zwingenden Grund , ebenso nicht für ganz 
offene Gicht , auch wenn mittlerer und seitlicher 
Abzug dabei ist. Sollte auch wirklich ein grober 
Theil des Wassergehaltes in der Reschickung, ja der 
ganze Wassergehalt, durch den ringförmigen offenen 
Theil entweichen, die durch Gasleitung abgezogenen 
Gase dadurch wasserärmer und ihre Leistung größer 
werden, so ist einerseits nicht zu vergessen, dafs die 
mitgenommenen Wasserdämpfe zum Theil auf ihrem 
Wege zu den Apparaten und Kesseln ausgeschieden 
werden, und dafs andererseits doch viel brennbares 
Gas durch die ringförmig offene Gicht verloren geht. 
Die geschlossenen Gichten haben außerdem den 
Varlheil, dafs die Gichler unbehindert sind, das Auf- 
geben der Beschickung gleichmäßig zu machen, was 
bei offener Gicht und heftigem Winde wenigstens 
an der der Windrichtung entgegengesetzt liegenden 
Ofenseite unmöglich ist. — Einige haben eine Ver- 
bindung von La n Genscher Glocke und "Parry schein 
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Triebt, r angewandt, um einmal an die Wände, ein 
Hudens Mal in die Mitte Miehlen zu können. Sollte 
diese umständlirhe Vorrichtung wohl regelmäßig zur 
Anwendung kommen V 

Hast und Gestell. Aus dem Durchmesser des 
Kohlensuckes, dem Durchmesser des Gestelles und 
der höhe des Kohlensackes über dem Undensteine 
eiyieht sich der sogenannte Raslwinkel. Mit zuneh- 
iiiendem Hauminhalte der Hochofen sind auch die 
Gestelle vertfrofsert worden und dadurch ebenfalls 
die Raslwinkel. 

Obwohl noch heute vielfach üefen mit flachen 
Hasten gebaut werden, so sind die letzteren duch im 
tillgemcinen gegen früher steiler geworden ; schon 
die beabsichtigte Vergr«">fscrung der Produrtion durch 
Mehrverbrauch an Wind zwang dazu. Aus früher 
üö bis 65" sind jetzt Rastwinkel von 70 bis 80" ge- 
worden. 

Ich schliefse mich nicht der Meinung on, dafs 
zur Erzeugung gewisser Eisensorten flachere und 
steilere Rasten nothwendig seien, sondern bin der 
Ansicht, dafs im allgemeinen steilere Rasten einen 
regelmäfsigeren Betrieb gewähren als flache, schon 
dadurch, dafs die schädlichen Ablagerungen — die 
sogen. Ansätze wenn nicht ganz vermieden, so 
doch gemildert werden. Um die gewünschte Eisen- 
sorte zu erhalten, sehe ich in dem langsameren oder 
rascheren Gichtenwechsel sowie besonders in der 
W : indtemperatur ein viel wirksameres Mittel als in 
der Neigung der Rast. Flache Rüsten stehen einer 
Productionsvergröfscrung entschieden entgegen. 

Bezüglich des Durchmessers der Gestelle bemerke 
ich, dafs der lichte Durchmesser zwischen den 
Formmündungen mafsgebend ist, nicht derjenige des 



Gestellmauerwerkes. Die vorgezeigten Ofenprofile 
zeigen auch darin vielfache Abweichungen vonein- 
ander. 

Mit vergrnfsertem Kohlensacke mufste der Ge- 
slelldurrhmesser ebenfalls wachsen, bei dem Riesen- 
ofen in Ormesby, wie Sie sehen, auf mehr als 0 m. 
Die Gestelldurchmesser der Siegener Hochöfen gehen 
nur bei einem Ofen über 2 m hinaus, in allen anderen 
Fällen nicht über 2 in. ja sogar hinunter auf 1\« m. 
Es scheint, als ob 2 m nicht wesentlich überschritten 
werden sollte; wenigstens zeigt der betreffende Ofen 
sehr günstige Belriebsresultate, wohl noch günstigere 
als der Ofen in Pittsburg, denn es mufs hinzugesetzt 
werden, dafs letzterer Ofen 58procentige Erze ver- 
schmilzt und hoch erhitzten Wind hat, was bei er- 
sterem nicht der Fall ist. Bei hoch erhitztem Winde, 
dessen Pressung an und für sich höher ist als die 
des kälteren (etwa 800* gegen 550°), dürften weiten- 
Gestelle eher am Platze sein. 

Nach diesen allgemeinen Betrachtungen wende 
ich mich nun zu den bestimmten Fällen der Praxi«. 

In einer mit Benutzung der Zeitschrift » Stahl 
und Eisen « 1882, Heft 9 aufgestellten Tabelle habe 
ich die Oefen geordnet vom räumlich kleinsten bis 
zum räumlich gröfslen, nach den mir aus der Lite- 
ratur bekannt gewordenen Mafseu ; es sollen noch 
gröfsere Oefen, bis 1150 ebrn gebaut sein, man ist 
aber davon zurückgekommen, nachdem auf den Eslon 
Works zu Middlesborough die Betriebsresultate dreier 
Oefen von 500, 600 und 700 ebrn bezüglich de« 
Brennmaterialienverbrauches bei ganz gleicher Be- 
schickung keine Unterschiede ergaben. Nehmen wir 
aus dieser Tabelle den kleinsten Ofen Nr. 19 heraus; 
die Betriebsresultate desselben sind keineswegs 
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schlechte, denn die Gasunalysen. welche zu machen 
mir gestattet war, ergeben 'ein günstiges Verhältnis 

von L - 0.55; 0,55; 0,57; 0.04; 0,05; im Mittel 

0,59 bei weifsem Puddeleisen. Dabei verarbeitet das 
Weik keinen rohen Späth und hat etwa 350 bis 400° C. 
Windtemperatur. Ein anderes Werk, dessen Hoch- 
ol'ciimafse nicht wesentlich unter denjenigen von 
Nr. 10 liegen, (der Rauminhalt ist etwas geringer, 
— ich nenne keine Namen, m. H., um nicht das 
Vertrauen der Fnchgenosseti, von denen mir diese 



Notizen bereitwilligst gegeben wurden, zu mifsbrauchen 
— die Belriebsresultate der Oefen 1, 2 und 3 sind 
in den technischen Zeitschriften gegeben) hatte «»in 
Verhältnis von 0,54. 0.53, 0.56; es producirl allerdings 
etwa 4 mal mehr als No. 19; dagegen hatte Nr. H 1 
bei weifsem Puddeleisen und einer ("«glichen Proilu''; 
tion von 70 t ein Verhältnil's von 0,47 und 0,41 ; Nr- ' 
hatte 0,43 bei weifsem Puddeleisen . 0,45 bei B ,s ' 
semereisen. Ein Vergleich zwischen 10 und V* 
dürfte danach zu Gunsten von 19 ausfallen. 

Bei Ofen Nr. 7 wurden 100 Tage lang hei den 
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verschiedenen Eiseusorten Gasanalysen gemacht; im 
Durchschnitt 

ergab sich ^ = 0,6 

und zwar bei Puddeleisen 0,60 bis 0,7 

» Bessemereisen 0,5 » 0.6 

» hochprocentigem Spiegel- 0,4 

» Kleinspiegel- 0,.") » 0,6. 

Durch Betreiben aller Heizapparate und bei 
weifsem Puddeleisen ist dieses Verhältnis wochenlang 
auf 0,7 bis 0,8 gehalten, an einem Tage sogar auf 
1.15 gestiegen. 

Bezüglich dieser Verhältnibzahl verweise ich auf 
Gruners analytische Studien Ober den Hochofen. 

Die Ueherwachung des Betriebes durch Gasanalyse 
wird m. E. noch lange nicht genug gewürdigt; "sie 
giebl mir ja nicht das Mittel an die Hand, wie ich 
einen fehlerhaften Ofengang verbessern mufs, sie 
zeigt mir nur den Weg, welcher zur Besserung fuhrt. 
Der Spruch > (Iran ist alle Theorie, doch grün des 
Lebens goldener Baum « ist gewib in der Hochofen- 
praxis, besonders jetzt, wo die Calculation eine so ' 
gewaltige Rolle spielt, von Bedeutung; alter ich halte 
es mit der angewandten Wissenschaft; sie erleuchtet • 
manchmal die Empirie mit ihren zum Theil aber- 
gläubischen Vorurtheilen aufs grellste. 

M. H.! Eine Antwort auf die Frage, welche Ab- 
messungen der Hochofen für die hiesigen Verhältnisse 
die zweckdienlichsten seien, läbt sich wahrlich nicht i 
in wenigen Worten geben : es kommt wesentlich auf | 
die Eisensorten au, welche producirt werden sollen. ; 
Eine Beschränkung der Production einzelner Werke ' 
aut einzelne Sorten, die an anderer Stelle zur Sprache j 
gebracht ist, dürfte meines Erachtens nur an der 
Stelle möglich sein, wo die Frachttrage der Eisen- I 
steine die zwingende ist. Im allgemeinen und bei 
der gesteigerten Production der Hochofen ist es gar 
nicht möglich, sich auf einige wenige Sorten zu be- 
schranken, sondern es mufs das Eisen erblasen werden, 
was marktfähig ist, also Puddel-. Bessemer-, Stalil- 
und Spiegelcisen. 

Allerdings haben die kleineren Werke meistens 
Puddeleisen erblasen und haben den grofsen Werken 
die schwierigeren Eisensorten überlassen, und dals 
diese Puddeleisenproduction noch immer für dieselben 
von Nutzen war, das beweist, dafs die Prodticlions- 
menge im richtigen Verhältnisse zum Koksverbrauch 
und zu den allgemeinen Unkosten geblieben ist. Ich 
halte deshalb für Puddeleisen mittlere Oefen für die 
richtigeren, für Bessemer- und Spiegelcisen dagegen 
würde ich gröberen Oefen bis zu 500 cbm den Vorzug 
(ceben , dabei bezüglich der Mafse nicht über 6 m 
Kohlensack-, 2 m Gestell- und 4 m Gichtweite 
gehen. Dafs so grofse Oefen ja auch selbstverständ- 
lich Puddeleisen prodneiren können, unterliegt keinem 
Zweifel; aber die Höhe und Grübe der Oefen steht 
der richtigen Production dabei liindernd im Wege. 

Cvlindrisrlie Schächte haben kein Bedenken, 
wenn der Schachldurchmesser nicht über 5 in beträgt. 
Hastwinkel bis zu 75" ebenfalls nicht; als Gasfang 
ziehe ich Lange tische (Hocke und Mittelrohr vor. 

Unter Anführung übereinstimmender und ent- 
gegenstehender Ansichten englischer Hülteuleule 
schliefst der Redner seinen Vortrag. 

In der anschliebenden.„ sehr eingehenden Ver- 
handlung legt Hr. H. Di ester einige Ofenprolile von 
Holzkohlenöfen vor und theilt Betriebsresultate der- 
selben mit. Der seiner Gesellschaft gehörige, auch 
heute noch zeitweilig betriebene Ofen zu Müsen habe 
1,098 m Dir. in der Gicht, 2.*25 m im Kohlensacke, 
1.098 tn im Gestell und 0.9Ö m Höhe; «las Profil sei seit 
1864 oder 1865 unverändert beibehalten worden. 
Der Ofen producire sehr rcgelmäbig und gut, ledig- 
lich aus Siegener Spatheisenstein, I* 10 bis 12j>rocentiges 
IV* 



Spiegeleiseu mit nur tf,7 % Ausfall und 2 % 
Kleinspiegel im Durchschnitt der letzten Canipagne. 
Die Tagesproduction habe während derselben durch- 
schnittlich 7180 kg betragen mit 950.2 kg Holzkohlen auf 
je 1000 kg Production , bei 40,2 % Ausbringen aus 
dem Erz, entsprechend 42.6 % aus der Beschickung; 
die Windtemperatur sei etwa 250°; der Gichtver- 
schlufs besiehe aus einem einfachen Deckel. 

Der Ofen zu Auhütle bei Schmalkalden producire 
täglich 5000 kg weibes Puddeleisen aus leicht reducir- 
barem, kupferfreiem Brauneisenslein bei 37 pCt. Aus- 
bringen aus der Beschickung mit 900 bis 1000 kg Holz- 
kohle für 1000 kg Eisen. Der Ofen habe keinen Gas- 
fang. Diese Productionen seien im Verhältnisse zur 
Ofengröbe sehr bedeutend und die ganzen Betriebs- 
resultate sehr gut, wie die Erfahrung überhaupt zeige, 
dab die Holzkohle verhältnifsmäbig viel mehr leiste 
als Koks; einen Grund dafür wisse er nicht anzu- 
geben. 

Der Ansicht des Hrn. Mischke. dieser Grund 
möge z. T. darin zu suchen sein, dab Holzkohle etwa 
98 bis 100, Koks dagegen im Durchschnitt nur etwa 
90 % Kohlenstoff enthalte, was ersterer schon einen 
bedeutenden Vorspmng geben müsse, entgegnet 
Hr. Dresler, dafs der Unterschied zu Gunsten der 
Holzkohlen viel bedeutender sei, also daraus allein 
keineswegs zu erklären. 

Hr. Weinlig: Der von Hrn. Mischke ange- 
gebene Grund sei jedenfalls stark mitsprechend; dazu 
komme aber der langsame Betrieb, der in Verbin- 
dung mit der schwachen Pressung die Verbrennung zu 
Kohlenoxyd begünstige und also sehr günstig bezüg- 
lich des Koblenverbrauches ausfallen müsse. 

Ferner sei der Kalkgehalt der Schlacke sehr 
gering; man könne also desto mehr Erz setzen. Zu- 
dem suchten sich die Holzkohlenhochölner stets die 
mildesten kleinstückigen und weichsten Eisensteine 
aus. welche noch auberdem sorgfältigst zerkleinert 
würden. Alles das erkläre freilich den Unterschied 
noch nicht vollständig. 

Hr. H. Dresler: Der Ofengang sei gar nicht 
so langsam, wie Hr. Weinlig annehme; in Müsen 
sei die Durchsetzzeit 10 bis 12 Stunden, auf anderen 
Werken sogar nur 5 bis K Stunden. 

Hr. Weyland hebt als besonders bemerkens- 
werlh hervor, dafs es in Müsen gelungen sei. ledig- 
i lieh mit Siegerländer Spatheisenstein und bei niedriger 
j Temperatur ein Spiegeleiseti von 10 bis 12 % Man- 
gungehalt zu erblasen. 

Auf die Frage des Vorsitzenden. Hr. Macco.ob 
| die gewöhnliche Annahme, dals das in kleinen Oefen er- 
I blasene Puddeleiseti von besserer (Qualität sei als das 
ausirroben Oefen. begründet sei. bemerkt Hr. Benard. 
. er habe bis vor kurzem mit einem verhiiltnibmäbig 
kleinen Ofen gearbeitet und könne nachweisen, dafs 

Ider jetzt im Betrb be befindliche grobe Ofen genau 
die gleiche Qualität liefere. Er habe in dem letzteren 
: auch P Spiegeleisen mit 10 bis 12 "„ Mangan aus 
reinem Siegener Späth bei 7 bis 8"0" Windtemperatur 
mit luuOkg Koks für 1000 kg Eisen - bei 14 bis Di :\> 
Mangangelialt mit etwas mehr als 1000 kg Koks — 
erblasen. 

Auch Hr. Weinlig glaubt, die Meinung von der 
besseren OunütAI des l'uddeb'isens aus kleinen Oefen 
| sei vielfach ein unbegründetes Vururtheil; dasselbe 
erkläre sich aber aus dein besseren Aussehen des- 
selben. In groben Oefen bei sehr beil'sem Wind 
' und starkem Drucke löse das Eisen eine grobe Menge 
j Gase, Kohlenoxyd- und vorzugsweise WasserstofTgas, 
welche im flüssigen Hoheiten gelöst blieben und 
beim Erkalten der Masseln Hohlräume Innterlieb.-ii ; 
bei grauem, siliciumreichcp-m Eisen zeigten sieh der- 
artige Hohlräume nicht. Bei kleinen Oefen dagegen 
i könne man dem Fnddeleissen leichter einen gewissen 
I Siliciumgehalt geben, der das Product grober Oefen 

3 
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irr au machen würde. Dieser Siliciiini(r»'lialt sei aber 
gut für die Schweifsbarkcit der Puddelproducte, be- 
sonders bei dem Siegerländer Roheisen, und deshalb 
sei die Vorliebe für Eisen aus kleinen Oefen doch 
in manchen Fällen berechtigt. Kleine Oefen hätten 
auch den Vorzug, dafs sich in ihnen Weifseisen leich- 
ter und regelmässiger herstellen lasse als in großen. 

In Westfalen hnbe man übrigens die Bedeutungs- 
losigkeit des äufseren Ansehens von Puddeleisen 
längst erkannt und theile dns Hoheisen ein nach 
seinem Verhalten im Puddelofen und der Qualität 
der daraus erzeugten Luppen, was jedenfalls richtiger 
sei; sein eigenes Walzwerk verarbeite nur Eisen vom 
eigenen Hochofen, so dafs jahrelange Erfahrungen 
bewiesen hätten, dafs da« Hoheisen. bei heifsem Wind, 
aber regelmäfsigem Ofengange erbhisen. sowohl be- 
züglich der daraus erzeugten Halb- und Fertigfabri- 
cate als auch des Ahbrandes im Puddelofen in nichts 
gegen kälter erblasencs Roheisen kleinerer Oefen 
zurückstehe: freilich lasse er nur beste Eisensteine 
verarbeiten nebst ganz geringen Mengen von bester 
Siegerländer Schweifsofenschlacke. 

Diesen Acufserungen widerspricht Hr. Wey laud 
und weist nach, dafs man auch in Westfalen stellen- 
weise empfindlich in bezug auf das Aeufsere des 
Eisens sei. Er glaubt, dafs die besprochene Ansicht 
doch nicht ganz ohne Begründung sei. und erinnert an 
die grofsen Schwierigkeiten, welche der Schalker Gruben- 
und Hüttenverein anfangs mit Einführung seines da- 
mals allerdings wenig regelmäßigen Eisen gehabt habe. 

Hr. Rena rd ist der Ansicht, die Ursache dieser 
Unregelmäßigkeit sei schwerlich der große Ofen, 
sondern wahrscheinlich der zu starke (bis 75 %) 
Zuschlag an Puddel- und Schweifsschlacke gewesen, 
wogegen Hr. Weyland meint, dafs zu jener Zeit die 
Verhüttung von Puddel- und Schweifsschlacke keine 
außergewöhnlich große gewesen sei. 

Der Vorsitzende fragt, anknüpfend an die von 
Hrn. Weinlig emplnhlene Einziehung des Ofens an 
der Gicht, ob es dabei nidit zu schwierig werde, 
den Gasverlust infolge des häufiger nöthig werdenden 
Oeffnens des Gicht verschlusses zu vermeiden. Ferner 
könne man dabei die Gasabführungsrohre nicht so 
weit machen, wie zu wünschen wäre; namentlich den 
letzteren Punkt halte er für höchst wesentlich. 

Hr. Dresler bestätigt diese Ansicht; er habe 
früher mit Gasrohren von 1.2 in Dtr. gearbeitet, und 
sei es dabei nicht möglich gewesen, einen regelmä- 
fsigen Gang aur Puddel- und Spiegeleisen zu erhalten ; 
die Gichten hätten sich häufig aufgehängt. Bei Bes- 
semereisen sei der Betrieh hingegen glatt gegangen. 
Er habe dann die Bohre immer mehr erweitert, zu- 
letzt bis auf 1,9 m, und würde noeh weiter gehen, 
wenn der Gichtdlr. solches gestattete. Der Ofengang 
sei infolge dieser Erweiterung durchaus regelmäfsig 
geworden, und habe sich dadurch auch der Koks- 
verbrauch viel günstiger gestellt. 



Vci anlaßt sei er zu dieser Erweiterung der 
Bohre durch eine s. Z. in der Vereinszeitschrift von 
Lürmann mitgelheille Arbeit des französischen 
Hüttenmannes J aumain. welcher Analysen und 
Temperaturniessungen der Gase vom Bande und aus 
der Mitte der Gicht vorgenommen habe. Es haben 
I sicli dabei grofse Unterschiede ergeben; am Rande 
seien die Gase sehr heifs und arm an Kohlensäure, 
die Gase der Mitte dagegen wesentlich kälter bei viel 
höheren! Kohlensäuregehalle gewesen. 

Der Vorsitzende theilt mit. in Schlesien sei 
vor kurzem ein Ofen mit 2,5 tu Gasrohrdtr. in Betrieb 
gesetzt worden; bestimmte Resultate könne er noch 
nicht mittheilen, doch seien dieselben dem Anscheine 
nach sehr günstig, 

Hr. Müller: Er habe auf Sophienhütte infolge 
der Erhöhung der Oefen um etwa 2m — allerdings 
bei gleichzeitiger Erweiterung von Bast und Gestell 
— wesentlich höhere Production erzielt; auch der 
Koksverbrauch habe sich dadurch wesentlich ver- 
mindert ; man erhlase aus mulmigen Lahnerzen und 
bei eisernen Apparaten Puddeleisen mit 1060 bis 
'1080 kg Koks für 1000 kg Eisen, währendjnan früher 
1250 kg gebraucht habe. Noch günstiger seien die 
Besultate eines neu zugestehen Ofens zu Georgshütte; 
man brauche dort bei 41 ?<; Ausbringen aus dem 
Erz 1030 kg Koks. 

Hr. Fölzer bemerkt dazu, dafs der auf den 
letztgenannten Hütten in Gehrauch befindliche soge- 
nannte Buderussche Apparat, welcher gestatte, 
die Beschickung nach Belieben nach dem Rande 
oder nach der Mitte des Ofens hin aufzugeben, sich 
vorzüglich bewährt habe. 

Dagegen berichtet Hr. Wey Und. dafs man aul 
der Apierbeckerhütte diesen Apparat früher 2 Monate 
lang benutzt, dabei aber fortwährend mit Störungen im 
Ofengange zu kämpfen gehabt habe. Die darüber 
befragten Sachverständigen hätten schliefslich die 
! Beseitigung des Apparates angerathen, die dann auch 
' den gewünschten Erfolg gehabt habe. Eine Erklä- 
i rung dafür wisse er nicht zu geben. 

Der Vorsitzende hält die Verengung, welche man 
I dem Ofen häufig unmittelbar unter dem Trichter 
I gebe, für zwecklos und insofern für schädlich, als 
j sie das Mittelrohr, welches unter allen Umständen, 
und zwar so weit als möglich, zu empfehlen sei, 
im Durchmesser beschränke. 

Hr. Müller hat, in Uebereinstimmung mit einer 
Aeufserung des Hrn. Weinlig. die Erfahrung ge- 
| macht, daß der Ofengang bei kleinen Gichten besser 
; sei als bei grofsen; er habe den Versuch gemacht, 
die gewöhnliche Koksgieht von 2100 kg zu verdoppeln, 
denselben aber wieder aufgeben müssen. 

Der Vorsitzende ist der Ansicht, dafs das 
Thema noch lange nicht erledigt sei, und spricht die 
, Hoffnung ans. dafs dasselbe noch recht oft auf der 
Tagesordnung erscheinen werde. 



Die Eisenbahntransport-Selbstkosten der prenfsischen Staats- 
bahnen im Jahre 1882/83. 

Im Ansehlufs an dieim Novemberheft von »Stahl | ist, was ein Brullotonnenkilonieter (Güter und 

und Kisen« 1 8H:i veröffentlichte Zusammenstellung I Personen durcheinander gerechnet) gekostet hat. 

der Transport-Selbstkosten der prrufsischen Staats- ■ Diese Zahl erhält man, wenn man die Ausgaben 

bahnen im Jahre 1881 82 gebe ich nachstellend ! (S. 151 des Berichts über die Ergebnisse des 

die Transport-Selbstkosten für das Jahr 1882; SJ. ; Betriebes) durch die Summe der geleisteten Brutto- 

Die Selbstkosten sind, wie früher, in der | tonnenkilometer dividirt. 

Weise ermittelt, dafs zunächst berechnet worden j Von den Ausgaben sind vorher abgesetzt 
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worden Tit. 18, Kosten der Benutzung fremder 
Bahnanlagen bezw. Beamten. Hingegen sind 
nicht abgesetzt die etwaigen Einnahmen aus dein 
Verkauf alter Betriebsmaterialien und sonstige 
dem Betriebe zu gute kommenden Einnahmen, 
welche, Alles in Allem, die Selbstkosten um 
10— 15^& ermäfsigen. 

Abgesehen davon, dafs diese Einnahmen sehr 
schwankend sein können, ist auch in Rücksicht 
auf Uebereinstimmung mit der vorigjährigen 
Uebersicht von der Einstellung derselben Ab- 
stand genommen. 

Aus den Kosten des Brutto-tkm sind sodann 
die Kosten des Netto-tkm in der Weise ermittelt. 

dafs jene mit der Verhältnifszahl ?J^_ multipli- 
* Netto v 

cirl wurden. Das Product ist der Betrag der 

Selbstkosten eines Netto-tkm. 



Nach der Stärke des Güterverkehrs (ind. Vieh) 
geordnet, ergiebt sich für das Jahr 1882/83 
folgende Reihenfolge: 

pro km Be- 
triet» lange 



1. 

2. 
3. 
4. 

5. 

6. 
7. 
8. 



Köln rrh. 
Elberfeld 
Hannover 
Köln lrh. 
Berlin 



Netto-tktn 
878479 

850 092 
697 770 
633 515 
004 624 



Frankf.a.M.480 451 
Magdeburg 433 772 
Bromberg 244 624 



Netto-tkm 

gegen 832 670 1881/82 

597 665 
554 673 
531155 
375 579 
426 343 
214 523 



582 749 gegen 488 800 1881/82 

Bei einigen Directionsbezirken ist eine er- 
hebliche Steigerung des Güterverkehrs gegen das 
Vorjahr zu bemerken. So bei Hannover und 
bei Frankfurt a. M. Der Einflufs auf die Selbst- 
kosten wird sich in Nachstehendem zeigen. 



Die Summe der geleisteten Bruttotonnenkilo- 
meter setzt sieh zusammen aus der Zahl der: 

1. Güter-Nctto-tkm und Vieh-Nelto tkm ; 
Güterwagen- und Viehwagen-Tara-tkm; 
Personen- und Gepäck-Netlo-tkm ; 
Personenwagen-Taru-tkm ; 
Gepäckwagen-Tara-tkm ; 
Postwagen-Brutto-tkm ; 
Es ist, wie früher, angenommen: 
Person = 75 kg; deren Gepäck = 
davon ; 

Personenwagenachs-km — 4,L3 tkm; 
Gepäckwagen , , = 3,9 , 
Güter- oder Viehwagenachs-kin = 2.72 tkm 
I'ostwagenachs-km — 4,?13 , 



:5. 
4. 



i 
l 
l 
l 



10 % 



Die Leistungen 
waren folgende: 



der verschiedenen Bahnen 



.1. Güterverkehr. 
1. Güter und Vieh netto: 

tkm tkm 

Köln rrh. 1 514 077 200 gegen 1 447 022 073 i*>.„ 
Elberfeld 1 234 425 337 . - — 



Hannover 1 815 198 336 
Köln lrh. 774 573 470 
Berlin 991 462 529 
Frankf.a.M. 537 485 169 
Magdeburg 638 205 224 
Bromberg 640 657 692 



1 121 524056 
676911 538 
845 705 123 
420 292 239 
601 854 949 
557 639 645 



7 646 084 957 gegen 5 670 949 623 w „ 
2. Güter- und Viehwagen tara: 

tkm tkm 

Köln rrh. 1 698 525 145 gegen 1 591 71 1 077 18t„ 
Elberfeld 1 285 640 942 , 
Hannover 1 721 332 859 
Köln lrh. 891 092 759 
Berlin 1 219 355 265 
Frankf.a.M. 636 834 196 
Magdeburg 883 439 91' 



Bromberg 858 537 884 



1 489 467 425 
792 734 216 
1 212719260 
597 182 232 
848 753 060 
825 984 161 



Köln rrh. 
Elberfeld 
Hannover 
Köln lrh. 
Berlin 



9 194 758 967 gegen 7 358 551 432 w;« 
B. Personenverkehr. 
3. Personen und Gepäck netto. 

tkm tkm 

23 686 641 gegen 22 411 512 1881/82 
28 388 608 „ 



43810751 
27 580 773 
44 945 548 



Frankf.a.M.23 074 095 
Magdeburg 37 333 130 
Bromberg 39 245 050 



41 247 588 
27 355 779 

37 668 780 
21 668 730 
35 726 604 

38 478 755 



Köln rrh. 
Elberfeld 
Hannover 
Köln lrh. 
Berlin 

Frankf.a.M. 

Magdeburg 

Bromberg 



267 564 596 w° 224 557 748 1881 82 
4. Personenwagentara. 

tkm tkm 

328 672 285 gegen 301 668 127 i«" « 
335 938 458 - - 



485 294 755 
281 658 256 
457 538 077 
304 592 563 
425 282 162 
384 893 219 



450 849 794 
271 193712 
358 482 459 
292 177 036 
376 376 312 
392 845 422 



Köln rrh. 
Elberfeld 
Hannover 
Köln lrh. 
Berlin 
Frankf. a. M 
Magdeburg 
Blomberg 



3 003 866 775 gc K cu2 443 592 862 
5. Gepückwagentara: 

tkm tkm 

150 125516 gegen 136 717 006 w - 
118 378 549 . — - 



173 916 296 
89 124 005 
93 052 709 
82 895 806 
123 009 771 
130 919 065 



160 787 305 
88 000 119 
«»2 952 389 
83 515201 
109 195 495 
107 650 603 



901 422 407 778 848 178 i»" » 
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Köln rrh. 
Elberfeld 
Hannover 
Köln Irh. 
Berlin 
Frankfurt a. 
Magdeburg 
Bromberg 



6. Postwagenbrulto: 

tkm tkm 

40 771 865 gegen 39 744 92o 
43 300 407 - - 



M. 



701*12 900 
26 310 699 
50 663 693 
28 911 540 
53 628 163 



66 077 752 
27 210 244 
49 944 059 
30 220 342 
51 656 908 



375 959 646 g^-n 331 201 945 

Die Gesammtbruttoleistungen ergeben sieb 
durch Addition der Pos. 1 bis 6, und betrugen bei : 

Um tkm 

Köln rrh. 3 755 858 6r,2gegen3 539 304 721 

Elberfeld 3 046072301 . — 

Hannover 3 848962897 , 3329953 920 , 

Köln Irb. 2090340652 , 1 883405608 , 

Berlin 2 857 017 821 , 2 597 472070 . 

Frkf.a.M. 1 613 793 369 . 144 5 055 780 , 

Magdeburg2 160 898 367 , 2023563328 , 

Blom berg 2 1 15 713 289 . 1988946360 . 

21 488 657 348*^. 1 G807 701 787 

Die Ausgaben betrugen (Seite 151 des Be- 
richts) nach Abzug der Kosten für die Benutzung 
fremder Bahnanlagen : 

Köln rrh. 34460 725*#gegen 32083462t* ie" 
Elberfeld 35 506 933 , , — „ , 

Hannover 39 296 927 . , 38162 453 , 
Köln hb. 26172 009 , , 24 824 753 . . 
Berlin 35442 268 . . 30 864 766 . 
Frkf.a.M. 19259213 . , 18695359 . . 
Magdeburg 29 562 032 . . 27 824 630 . , 
Brem berg 27 749219 . , 27 138498 . . 

247449326c^K'P*-<.199593921 , 18" ., 
Ein Brulto-tkm kostete demnach : 

d d 
0.918 geg. 0.906 1881 82 



Köln rrh. 
Elberfeld 
Hannover 
Köln lrh. 
Berlin 

Frankfurt a. M. 



Die verkehrsreichste rechtsrheinische Bahn 
verausgabte für Erneuerung des Oberbaues that- 
sachlich am wenigsten , nämlich 0,05 Pfg. pro 
Brutlo-tkm, während z. B. bei Hannover diese 
Kosten sieh auf mehr als das Doppelte beliefert. 
Es ist kein Grund zu der Annahme vorhanden, 
dafs die Eisenbahnen (die Berliner Stadlbalm 
vielleicht ausgenommen) auf die Dauer zu grö- 
fseren Aufwendungen für den Oberbau gezwungen 
sein sollten, als wie die rechtsrheinische. 

Rechnen wir also für jeden der Directions- 
bezirke für Erneuerung des Oberbaues 0,05 Pfg. 
pro Briitto-tkm , so erhalten wir folgendes, der 
Natur der Sache mehr entsprechendes Bild der 
Selbstkosten eines Brutlo-tkm: 

Köln rrh. 0,918 c) gegen 0,906 cj 1881, 82 

Elberfeld 1,110 , , — . 

Hannover 0,955 . . 1,089 , 

Köln lrh. 1,176 . , 1,245 , 

Berlin 1,197 , . 1,164 . 

Frankfurt a. M. 1,110 . , 1,229 . 

Magdeburg 1,240 , . 1,232 , 

Bromberg 1,214 „ . 1,260 „ 

1,104 c} gegen 1,130 $ 1881/82 



34 460 ... 
3755 858 . . . 

^Z::r^ ^.i.HHissi ,2 

• - 1.252 geg. 1.318 1881 82 



= 1,240 geg. 1,188 1881 82 
= 1.193 geg. 1.294 1881 s2 



209U340 ... 
35 442 .. 

2857 017 .. 
19259.. 

1613 793 ... 

Magdeburg 2 = 1.368 geg. 1.375 1881 82 

Bromberg , )T ^ ' - - 1.312 geg. 1.364 1-81 82 

i 1 1 •> I 1 0 ■ . . 

durchschnittl.-^^— - 1,151 geg. 1,187 1**1 *2 

Diese Ziffern bedürfen wieder, wie es bei dem 
Krgebnifs des Jahres 1881/82 geschehen ist, einer 
Correctur insofern, als die Verschiedenheit der 
Ausgaben für Erneuerung des Oberbaues (Tit. 16, 
S. 151 des Berichts) ausgeglichen werden mufs. 



Das Verhfdtnifs der Nettoleistung zur Brutto- 
leistung im Güterverkehr ergiebt sich aus folgen- 
der Aufstellung: 

Ikm nello Ikiii lirullo 

K.iln rrh. 1514077200 3212602345=1:2,122 

Elberfeld 1 2.34 425 337 2 520 066 279 = 1 : 2,041 

Hannover 1 315 198.336 3036531 195 = t : 2,308 
Köln lrh. 774 573 470 1 665 666229 = 1 : 2,154 

Berlin 991 462 529 ~> 210817 794 - 1 : 2.230 

Frankfurt a. M. 537 485 169 l 174 319365 ■— 1 : 2.1*5 
Magdeburg 63* 205 224 1 521 645 14 1 = 1 : 2.3*4 

Bromberg 6 10 657 692 1 199 195 576 = 1 : 2.340 

7 646 0*4957 16840*43 924 = 1 : 2.225 
Mithin kostete 1 Netto- tkm im Güterverkehr bei: 
Köln rrh. 2,122 X 0,918 rj - 1,948 ^ 
Elberfeld 2.041 X 1,110 . = 2.265 , 

Hannover 2,308 X 0,955 . = 2,204 . 
Köln Irh. 2,154 X 1,176 . = 2,533 , 

Berlin 2.230 X 1.197 . - 2,669 . 

Frankfurt a. M. 2,185 X 1,110 , - 2,425 , 
Magdeburg 2,384 X 1,240 , = 2,956 , 
Bromberg 2,340 X 1,214 . = 2,840 . 

2.225 X 1,104 $ = 2,456 rj 
Mit anderen Worten: 

Es kostete eine Doppelladung auf 
1 00 km Entfernung (= 1 000 Netto-tkm): 

ÜT ■« 

bei Köln rrh. 
. Elberleid 22,65 
. Hannover 22.04 . 25,35 
. Köln Irb. 25,33 „ 27.03 

. Berlin 26.69 , 28,83 

. Frankfurt a.M. 24.25 , 29,85 
. Magdeburg 29,5 6 , 29,71 
. Bi'oiuberg 



19.48 gegen 18,94 18*1 82 



2 8.4 0 



31,26 



24,56 gegen 25.97 1881 *2 
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Vorstehende Kosten setzen sich wie folgt zusammen : 





1. Direction und höhere 
technische Beamte. 


2. Huuptkaasen- und 
Burea<i|>er»on»l. 


3. "Station*,-" iSlrecken- 
iiiul Telegraphen- 
IVrwnal. 


4. Personal d. Exped.-, 
Fahr-, Betrieb»-. Werkst.- 
nml MagüMndii-iMt«». 


Elberfeld .... 
Hannover .... 

Köln Irh 

Berlin . .... 
Frankfurt a. M. . 
Magdeburg . . . 
Blomberg . . . 


0 15 ä bob 0 17** 

0,16 , , - . 
0,16 . , 0,20, 
0,22 , , 0,27 , 
0,22 , . 0,24, 
0,30 , , 0,33 , 
0,23, , 0,31, 
0,34 , , 0,37 , 


O 63 f ovo 0 . r »7 ä 

0 77 

0,71 , , 0,75 , 
0,70 , , 0,63 , 
0,79 , . 0,82, 
1,02. . 1,18, 
0,77 , , 0,78 , 
1,26 , . 1,34 . 


0 8H Jl volt 0 01 *V 

2,47. , 
1,78 . „ 2,07 , 
1,38 , . 1,44, 
2,06 , . 2,39 . 
2,38 , , 2,93 , 
1,53 . , 1,54 , 
2,67 , . 3,06 , 


0 08 «ycet 0 87 4/ 
2,15. , - , 
1,55 , , 1,77 , 
1,63 , , 1,35 „ 

1.58 , , 1.82 . 
1,61. , 2,00, 

1.59 . , 1,61 , 
1,92 , , 2,20 , 




0,22,*: geg. 0,25 t * 


0,80 5 *geg. 0,82.* 


1,79.« geg. 1,90,* 


1,54 uT geg. 1,57.*« 




5. WohnangugcMzu- 
schQase für die Beamten. 


tt. Dult. Besoldungen. 
Stellvertretung.. Mieths- 
entsehSdigungcn, Tage- 
u.ArrordlöEne d. Arbeiter. 


7. Heise- u.Umzug«ko»U'n, 
Fahr- u. Nuchtgolder, 
PiUmien, Dienst- 
kleider etc. 


B. Außerordentliche 
Hrmuncrationcn und 
UnterstUlzuDgen. 


Iii kl Ii rrh 

Elberfeld .... 
Hannover .... 

Köln Irh 

Berlin 

Frankfurt a. M. . 
Magdeburg . . . 
Bromberg .... 


0 4-0 J/tTPtT 0 '10 Jt 

0,66 , , — , 
0,58 , , 0,66 , 
0,48 , , 0,42 , 
0,72 , , 0,78 , 
0,65 , , 0,78 , 
0,73 , , 0,56 , 
0,68 , , 0,79 , 


.1 30 Afoea 4 8'^ M 

3,24 , , - , 
4,95 , , 5,25 . 
5,52 . . 5,60, 
6,09 , , 5,93 , 
4,54 , . 5,00 . 
7,90 . , 7,46. 
4,79 , , 4,83, 


1 OH J/ trett 1 Oi 

1,09 „ , - , 
1,18 . . 1,22, 
1,11 , „ 1,16- 
1,26 . , 1,54. 
1,58 , . 1,77 , 
1,32 , , 1,36. 
1,50 . , 1,50, 


1) 1 5 Jl frecr 0 1 3 ä 

0,15 , . - . 
0,12, , 0,14. 
0,16. . 0,18. 
0,13, . 0,17, 
0,13. . 0,16, 
0,24, , 0,21, 
0,15, , 0,16, 




0,60.,* geg. 0,58,4? 


5,33«*geg.5,56,* 


l,23,#geg. 1,30, # 


0,15,#geg. 0,17.# 




Cotrr«40tittBg*n f. ArbtJtrr 
u D<1 ritrro HiiiterMiefcrn«, 
BriOtch* Bth-vndlang, 
Prn*ion*Ti. 


10 Btmiibedtlrfoi«>*.Hcliuac. 
Krtraehtunc *>r 1)wn»»llo.-aL, 
Initaniihaliiisf d« lnvmtjn, 
(l«-fUhukiiiten- fvunvtr. 
"icbrami rlc. 


II. flt««i*rn, Com»uit*U^»t»V*i 
»anii ÖftentJicbe L*»irn. 


\ , 2. KruUlel*tung«o, «rh«4)lirbr 
Hepar» t«r*n »n B*Hn«nUg«ii 
»od Betriebtoiictrln tafolf* 
von N»tor»MignU»<n 


Elberfeld .... 
Hannover .... 
Köln Irn 

Frankfurt a. M. . 
Magdeburg . . . 
Bromberg . . . 


0 Oft #fTPfr 0 07 äY 

0.26 , , - , 
0,10 , , 0,08, 

A 1 1 A 1 *T» 

0,11 , . 0,12, 
0.16, , 0,21. 
0,19 , , 0,20, 
0,29 , , 0,31, 
0,12 , . 0,13. 


0 84. J/trotr 0 83 Jl 

0,79 , , - . 
0,89 , , 1,06, 

1 A H 1 OD 

1,0b . • , 1.28 , 
1,48 , , 1,46 , 
1,09 , , 1,34. 
1,27 , , 1,43. 
1.20 , , 1,34 , 


0,49 , . - , 

o;io . , o,08, 

A 4 A ATI 

0,49 , , 0,51 , 
0,32 , , 0,37 , 
0,06 , , 0,06. 
0,33 . , 0,41 . 
0,34 , , 0.44. 


0 27 JtV(rp(F 0 40 M 
0,53 , , - . 
0,18, , 0,60. 
0,47 , , 0,44 , 
0,30 . , 0,23 , 
0,29 , . 0.26. 
0,46 . , 0,40 , 
0,26 , , 0,25 . 




0,1 4.* geg. 0,14.* 


1 , 05 ,* geg. 1,1 9uT 


0,36 ,* geg. 0,31 t tf 


0,36,* geg. 0,39,# 




13. K»»t«o 4«r Unlwfculturg 
der BafatiftuUgen. 


1 1. KniUri d*r Zftf», 


|j. KMtrn <i*r l.Int«Tbaltunc 
d«r Hrtri«b«(nitlp|. 


ltl. Kottru 'l.r Kn,«i«rutic »,r. 
>'l,«r».«..r». 


Köln rrli 

tili. « ■ * 

Elberfeld .... 
Hannover .... 
Köln Irn 

Frankfurt a. M. . . 
Magdeburg 
Bromberg . . . 


2 22 J^fToe 6 > Ort 4/ 

2,61 , , ~ , 
3,11 , , 3,15 . 
3,35 , , 3,2 1 . 
2,78 , , 2,78 . 
3,29 , , 4,48 . 
3,29 , , 2,85 , 
4,05 , , 4,43 , 


1,33, . - , 
1,55 . , 1,72 , 
1,79 . , l,ib , 
2,33 . , 2,27 , 
2,25 . . 2,62 . 
2,55 , , 2.62 , 
2 89 2 


3,57 , , 
3.01 . , 3,28 , 
4,09 . , 4,40 . 
3,04 . , 3,46 , 
2,85, . 3,22, 
3,71 , . 3,96 . 
3,95 . , 4,24 , 


1 Ori i/uvii 1 05 II 
1,02 , ". - . 

1,15, . 1,16. 

i ao i nc 
1 .OH m , l f Uö . 

1,11. , 1,22, 
1,00 , . 1,22 , 
1,19, . 1,20, 
1,17, . 1,24, 




3, 15»* geg. 3, 13»* 


1,89,* geg. 1,84.* 


3.26.#geg. 3,50,# 


1,11.* geg. 1.15.* 




1*. Ko.Ua tl.r trnrurmnx der 
Bttrlttvrailtrl 


W Ko.Un iL B«>l,itt>m« tmn J.r 
B.üui.ial.*f.B bfiw. hViimtcn. 


l'< K<,U.n<l.ll.liiitlui>(rr(niUrl 
IU-lrifb»mlltfl. 


Vom tu« 


Köln rrli 

Elberfeld .... 
Hannover .... 

Köln Irh 

Berlin 

Frankfurt a. M. . 
Magdeburg 

Blomberg .... 


0 59 ä bpb 0 ''5 ä 
0,76 , , - , 
0,62 , , 0,65 , 
0,87 . , 0,77 , 
0,80 . , 0.38 , 
0,33 . . 0,69 . 
1,20 , , 0,81 , 
0,25 , . 0.24 , 


Bleibt un- 
berücksichtigt. 


0 . r »2 ä von 1 (14 J/ 
0,60 , . ~ . 
0,30 , . 1.00 . 
0,81 , . 1,66, 
1,51 , , 1,99. 
0.65 , , 1,27 . 
0,97 , , 1,09 . 
0,88 , , 0,1(5 . 


22,65 , , - . 
22,04 , , 25,35 . 
25,33 . , 27,03 . 
26.60 . . 28,33 . 
<>4 ■>', •)<» K. r i 

20,5t; , , 20,71 . 
28.40 . , 31.26 . 




0,72,*geg.O,51 ( * 




0,82 t *geg.l.28,# 


24,56.* geg. 25,07,* 
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Wenden wir diese Durchschnitlsselbstkosten- 
Berechnung auch auf den Personen verkehr an, 
so erhalten wir zunächst folgende Verhältnifs- 
zahlen von Netto zu Brutto: 

Brutto 543 256 30? tkiu 



Köln rrh. 
Elberfeld 
Hannover 
KAln Irh. 
Berün 

Frankfurt a. M 

Magdeburg 

Bremberg 



Netto 



23686641 
»26006022 



28388608 
812 4 31 702 

43310751 
J24 674423 

27 580 778 
646200027 
~44945548 
4 39474004 

23 074 095 
639253236 

37 833 130 
616 517 713 

39245050 



= 1 : 22,93 
= 1 : 1«,53 
1*,76 
15,40 



- 1 

- 1 



- 1 
= 1 
= 1 

- 1 



14.37 
19,05 
17,12 
15.71 



durchschnittl. 



„ „ 4647813434 tkm 
Netto -^r^rr^i: — 1 



17.37, 



267564596 

mit anderen Worten: das Gewicht eines Personen- 
zuges (excl. Locomotive) ist 14,37 (Berlin) bis 
22,93 (Köln rrh.) mal so grofs als das Gewicht 
der darin enthaltenen Reisenden. Die Postwagen 
sind in dem Brutlogewicht mit eingerechnet. 

Auf den Personenkilometer redueirt, finden 
wir folgende Ziffern: 

Ein Pcrsonen-km entspricht: und kostet: 

Brutto-tkm rj ej 

Köln rrh. 1,891 1,891 X 0,918 = 1,736 
Elberfeld 1,527 1,527 X 1,110 =1,695 
Hannover 1,547 1,547 X 0,955 = 1,477 
Köln Irh. 1,270 1,270 X 1,176=1,493 
Berlin 1,185 1,185 X 1,197 = 1,418 

1,571 X 1,110 — 1,744 
1,412 X 1,240 — 1,751 
1,296 X 1,214 = 1,573 



Frankfurt a. M. 1,571 
Magdeburg 1,412 
Bromberg 1,296 



1,433 1,433 X 1,104 = 1,582 



lieh ein Versuch hierzu gemacht werden, 
zwar unter folgenden Gesichtspunkten: 

1. Die Kosten der Unterhaltung der Bahn- 
anlagen werden nach dem Verhältnifs der Brulto- 
verkehrsziflern auf Personen- und auf Güterver- 
kehr vertheilt ; 

2. die Kosten der Züge, sowie 

3. die Kosten der Unterhaltung der Betriebs- 
mittel werden nach Anleitung von Anlagen 13 
und 15 des offiziellen Berichts auf beide Ver- 
kehrszweige ordnungsmäfsig vertheilt; 

4. die Kosten der Erneuerung des Oberbaues 
werden , wie oben geschehen , für alle Bahnen 
als gleich angenommen, nämlich zu 0,05 Pfg. 
pro Brutto-tkm (wie bei Köln rrh.), und werden 
dem Personenverkehr und dein Güterverkehr 
nach dem Brutto-Verhältnifs belastet. 

5. Alle übrigen Ausgaben (gröfstentheils per- 
sönliche) 



sammtausgaben — werden zu gleichen Theilen dein 
Personenverkehr bezw. dem Güterverkehr belastet. 

Zerlegt man nach diesen Gesichtspunkten die 
Gesainmtausgaben, so erhält man: 
I. Ausgaben: 



Köln rrh. 
Elberfeld 
Hannover 
Köln Irh. 
Berlin 

Frank f. a. M. 

Magdeburg 

Bromberg 



im Personenverkehr 

14 082 580 Jt 

14 137 954 

15 923 876 

10 470 781 
15837 501 

8 043 359 
12 716 405 

11 890 905 



im «JOlerverkehr 

20 378145 Jf 

19 638 094 „ 

20844918 . 

14118207 , 

18 354 573 . 

9 877 135 . 

14 079 359 . 

13 767 068 . 

131057 499«* 



103103 361 Jt 
II. Selbstkosten eines Brutto-tkm: 



Leider existiren nur für einige wenige Aus- 
gabetilel diejenigen Anhaltspunkte, welche not- 
wendig wären , um die Trennung der Ausgaben 
für Personenverkehr und für Güterverkehr zu er- 
möglichen. 

Doch soll in Nach stehenden» soweit als thun- 

III. Selb» 

von I Personen -k in: 

Köln rrh. 1,891 X 2,59 = 4,90 cj 

Elberfeld 1,527 X 2,69 = 4,107 . 

Hannover 1,547 X 1,96 = 3,03 , 

Köln Irh. 1,270 X 2,47 = 3,14 . 

Berlin 1,185 X 2,45 = 2,90 . 
Frankfurt a. M. J ,571 X 1,83 = 2,87 „ 

Magdeburg 1,412 X 1,99 = 2,80 , 

Bromberg 1,296 X 1,93 = 2,50 , 





im Personenverkehr 


im ÜDterverkehr 


Köln rrh. . 


. . 2,59 $ 


0,634 c) 


Elberfeld . 


. * . 2,69 , 


0,779 , 


Hannover . 


1,96 , 


0,686 , 


Köln Irh. . 


. • 2,47 „ 


0,848 , 


Berlin . . 


. • 2,45 . 


0,830 , 


Frankfurt a. 


M. . 1,83 , 


0,841 , 


Magdeburg . 


. . 1,99 , 


0,925 , 


Bromberg . 


1,93 n 


0,918 , 




2,22 4 


0,778 cj> 



tkosten 

von 1000 Netto-tkm (eine Doppelldg. auf lutf krat 



1000 X 2,122 X 
, X 2,041 X 



134 

loo 

0,779 
100 

X 2,308 X °-tS 
X 2,154 X -1£ 
X 2,230 X ^ 

0,841 
KM) 

X 2,384 X >3 
X 2,340 X tS 



X 2,185 X^S = 



13,45 
15,90 
15,83 
18,09 
18.50 
18,37 
21,93 
21.48 



im Betrage von etwa */ 3 der Ge- 

«r. ».«..Ln .... n l„;«l„ in TI,o!lnn .Iaim 



1,433 X 2,22 = 3,18 $ 1000 X 2,225 X '"Tw = 17 > ;U 
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Mag man nun diese letzte oder die oben er- 
mittelte Selbstkostenzahlenreihe für die richtigere 
hallen, in jedem Falle ist erwiespn — wie das 
ja auch nicht anders sein kann — dafs im all- 
gemeinen bei zunehmendem Verkehr die Selbst- 
kosten abnehmen. 

Wollte man hieran Betrachtungen knüpfen, 
so würde die erste Schlußfolgerung die sein, 
dafs die Eisenbahnen, wie richtige Gewerb- 
treibendc. ihren Verkehr zu beleben trachten 
müssen, um ihren Gewinn zu steigern. Als 



weitere Folgerung würde sich ergeben, dafs sie 
den Transport bedeutender Quantitäten auf grofse 
Entfernungen begünstigen sollten. 

Im gewöhnlichen Geschäftsleben ist es üblich, 
dafs man den gröfsten Abnehmern Vortheile 
einräumt. Die steigende Expeditionsgebühr der 
Eisenbahnen ist das gerade Gegentheil hiervon; 
denn die höchsten Frachtenzahler werden mit 
erhöhter Expeditionsgebühr belastet, statt dafs 
man ihnen einen Raball gehen sollte. 

E. Schetnmann. 



Repertorium von Patenten und Patent -Angelegenheiten. 



Nr. 29 718 vom 29. Februar 1884. 
Samuel Henry Byrne in Brighouse. England. 
Verfahren uml Einrichtung zum Ziehen rnn Draht. 

In dem Gestell A ist eine Reihe horizontaler und 
paralleler Achsen B montirt, die doppelt geflanschte 
Walzen C von Steingut tragen. Gegenüber jeder 
Walze steht ein Zieheisen mit einem mit Edelstein 
ausgefütterten Ziehloch. Nachdem der Draht das erste 
Zichloch passirt hat, wird er zweimal um die erste 
der Walzen C gewunden, und durch die Umdrehung 
dieser Walze wird der Draht vorwärts durch das 
Zieheisen gezogen. Der Draht passirt dann das zweite 
Zieheisen. welches wiederum seinen Durchmesser ver- 
mindert, und wird dann zweimal um die zweite der 
Walzen C gewunden. Diese dreht sich schneller als 
die erste, undTzwar gerade in dem notwendigen Ver- 
hältnifs, um die greisere Länge, die sich aus der 
Streckung des Drahtes im ersten Zieheisen ergieht, 
weiter zu führen. In ähnlicher Weise passirt der 
Draht alle Zieheisen und Walzen. 

L'm nun zu bewirken, dafs alle Steingutwalzen mit 
der angemessenen Geschwindigkeit rotiren. ist aul der 
Hauptwelle E eine Anzahl von Triebscheiben E ver- 
-i-hiedener GröTse angeordnet. Durch eine Reihe von 
Hiemen F werden die konischen Scheiben />', welche 
auf den Achsen Ii montirt sind, getrieben. Jede der 
Achsen B trägt eine konische Holle B\ und ein Band 
ohne Ende umfafst //' und Ii 1 (nur einmal in der 
Zeichnung dargestellt). Auch beiludet sich bei jedem 
Scheibeupaar B l />' eine Kiemengabel (nicht dar- 
gestellt), welche dazu dient, den Hiemen in jeder be- 
liebigen Lage festzustellen. 



(i ist eine horizontale Achse, welche sich über 
die ganze Länge des Gerüstes A erstreckt. Sie wird 
in passender Weise in Drehung versetzt und trägt bei 
fr' 1 ein Wurmrad, in welches eine Schraube ohne Ende 
auf der verticalen Welle II eingreift. Die Welle // 
wird von der Hauptwelle E vermittelst Scheiben und 
Hiemen und einer Zwischenwelle getrieben, welche 
auch ilie Trommel trägt, auf welche der fertige Draht 
aufgewickelt wird. 



Nr. 29722 vom 9. April 1**4. 
Thomas Henry Johns und William 
Albert Johns in London. 
I 'rrzin n u iigHiipjiu ra t. 




1 1 OeCf 




mV C 1 




"I 


Ii 

IM i 


- 1 




1 




Das S-förmige Verzinnungs- 
bad ist mit einer Keihe von Füh- 
rungen E versehen, welche so 

angefertigt sind, dafs die in das Verzinnungsbad kom- 
menden Tafeln in diesen Führungen nicht überein- 
ander springen können. Zwischen dem Metallhehälter 

I) und Fettbehälter A sind 
die Bürsten M angeordnet, 
welche zum Abstreifen des 
etwa zu viel anhängenden 
Metalls dienen sollen. Die 
Walzen B haben den Zweck, 
«lie Bleche, sobald sie das 
Zinnbad verlassen, aufzu- 
nehmen und an eine Füh- 
rung abzugeben. Unter dein 
oheren Paare dieser Walzen 
linden sich die Flanirvor- 
richtungen C'.zwischen deren 
scharfen Kanten die Blech - 
tafeln nach l'assiren des 
Fetlbades hindurchgehen. 
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Xr. 29498 vom l*. November lt*M. 

Ott«) Fahnehjelm in Stockholm. 

tftuerutu/ in der Herstellung und Anordnung rou 
(.iliihkörprrn zur Erzeugung ron Licht tnitteht 

Wa*terga$. 



Für. /. 




Das hauptsächlich aus Kohlenoxyd und Wasserstoff 
bestehende Gasgemisch, welches durch Zersetzung von 
Wasscrdanipf mit glühender Kohle erhalten wird, 
benutzt man mit Hülfe von Fischschwanzbrennern 
/iir Erzeugung von (ilühlicht. indem man mit der 
Klamme dieses Gasgemisches Glühkörper erhitzt, welche 
an einer gröl'sercn Anzahl neheneinander gestellter 
feiner, runder oder platter Nadeln oder Lamellen aus 
in der Natur vorkommendem feuerfesten Material. 
Kaolin, Kyanit. Quarz etc. oder aus Magnesia. Kalk. 
Zirkoncrde, Kieselsäure etc. oder aus geeigneten 
Mischungen der genannten Stoffe hergestellt sind. In 
Fig. 1 und 2 sind die Glöhnadeln (' in zwei vonein- 
ander verschiedenen Anordnungen zum Heizbrenner 
dargestellt. 

Nr. 29977 vom 20. April IHM. 

Gesellschaft für S t a h 1 - Indust r i e zu Bochum 
in Bochum. Westfalen. 

Hillen seh im en - Fertigirnlz irerh. 

Beide treibenden 
Walzen A und Ii , von 
welchen die obere Ii mit 
Band n zum Einwalzen 
der Hille versehen ist. 
während die untere Walze 
A, au die sich der Sehie- 
nenfufs anlegt, völlig 
cylindrisch ist. werden 
direct angetrieben. Zu 
diesem Zweck ist der 
Zapfen F der oberen D 
Walze sowohl als auch 
der Zapfen E der unteren 
Walze mit passendem 
Kuppelstück versehen. 
Die zur seitlichen Füh- 
rung der Schiene die- 
nenden Verticalwalzen V 
umfassendiehorizonlalen 
Arbeitswalzen A und Ii 
zeitlich. Die Lager der 
letzteren sind wie beim 
gewöhnlichen Walzenständer in 
festigt, während die Lager der 




Bahmeti /> liegen, die durch je vier Zugsehrai/ 
mit dem Ständer <1 verbunden sind. Keilst! 
zwischen den Einbaustücken und Ii dienen in 
meinschaft mit den Stellschrauben * dazu, sowohl 
Führungswalzen V als auch die überwalze D zw der 
Fnterwalze A passend einzustellen. Beim Einwalzen 
der Hille werden die Fülirungswalzen C durch Bei- 
bung an der Schiene getrieben. 



Nr. 2954H vom 6. Februar 1884. 

Garl Maria I'ielsticker in London und Friedrich 
C. G. Müller in Brandenburg a. d. Havel. 

Verfuhren und Ap/xirat zur rontinuirlichen J/tr- 
stellung ron prismatischen Körpern (f)rafit, Stangen, 
Platten, Schienen) direct aus geschmolzenen 
Eise nett rbu reten. 

A ist ein aus Stahlblech hergestellter, mit feuer- 
festem Material ausgefütterter und mit Mannloch am 
unteren Ende versehener Gyliuder, der oben durch 
einen Deckel verschlossen wird, welcher ebenfalls ein 
Mannloch besitzt. Dem ersten Mannloch gegenüber 




v 



Im- — 




Einbaustücken bc- 
Verticalwalzen C in 



ist eine runde Oeffnung. welche in den gufseisernen 
mit A festverschraubten Gylinder Ii führt. In Ii paf«t 
genau der cylindrische Hoblkörper C, welcher in 
seiner Axe eine beiderseits offene Stahlrohre '/ trägt, 
die in der Hegel inwendig polirt ist. An seiner ab- 
gestumpften Stirnfläche ist der Hohlkörper cylindrisch 
ausgedreht, um das aus feuerfestem Material gefertigte 
Mundstück M aufzunehmen. Durch den zwischen C 
und </ befindlichen Hohlraum strömt mittelst der 
Bohren jt und g continuirlich eine Kühlflüssigkeit. 
Eine ringförmige , leicht auswechselbare Schlufsplatte 
E drückt den Hohlkörper fest ein und sichert seine 
Lage. 

Nachdem in die Form d ein ihrem Querschnitte 
genau entsprechender Eisenstab . welcher beiderseits 
aus derselben hervorragt, gesteckt worden ist, wird 
der vorgewärmte Baum Ä mit möglichst heifsem 
Eisen oder Stahl gefüllt und durch am Deckel ange- 
brachte Bohren behufs Ausübung eines Druckes mit 
einem Becipienten, welcher flüssige Kohlensäure ent- 
hält, in Verbindung gesetzt. Kurze Zeit ilarauf wird 
der in Form d steckende Stab vorwärts gezogen. Das 
En A enthaltene flüssige Metall folgt ihm . erstarrt 
innerhalb der gekühlten Form, bildet mit dem zuvor 
angeschmolzenen Stabe einen zusammenhängenden, 
prismatischen Körper, welchen man ununterbrochen 
aus der Form zieht und in rothwarmem Zustande 
direct in ein Walzwerk führt, damit derselbe auf sein 
definitives Profil gebracht werde. 
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Statistisches. 



Statistische Mitteilungen des Vereins deutscher Eisen- und Slahlindustrieller. 

Production der deutschen Hochofenwerke. 





Gruppen-Bezirk. 


Monat Februar 1885 

Werke. 1 Production. 

Tonern. 


Lagerbe- 
stand am 

2g.Mr.nsS. 

Tonnen 


Mr IHUiei " 

llohcifiteu. 


Kord westliche Gruppe 

(Rheinland, Westfalen.) 

(Schlesien.) 

(Sachsen, Thüringen.) 

Norddeutsche Gruppe 

(Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.) 

(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 

Sildweftdiutur/if Gruppe 

(Saai bezirk, Lotbringen.) 


33 
12 
1 
1 
12 

8 


50 032 
28 279 
19 
1490 

41 823 

42 340 


39 830 

4 836 

8 990 

5 534 




Piuldel- Roheisen Summa . 

(im .Januar 1885 


67 
66 


104 583 
182 945 


59 190 
05 071) 


Sipl«*|ffel- 


Nordwestliche Gruppe. .... 


12 
1 


8 470 
1 580 


8 232 

800 


eiM«n. 


Spiegeleisen Summa . 
(im Januar 1885 


13 
14 


10 050 
10 479 


9 032 
10110) 


Beiwoinci' - 
Ttolioiisen. 

* 


SordiceMliche Gruppe 

Gxtdeutxchc Gruppe 


12 

i 
i 

I 

1 


31 659 

} A79 

1 H 1 & 

1519 

1000 


16 041 

1363 


Bessciuer- Roheisen Summa . 

(im Januar 1885 


15 
10 


30 250 
41 794 


17 404 

23 706) 


ThoniUN- 


Xordicenttiche Gruppt- . . . . • 
Südueifldeutschc Gruppe .... 


8 
2 
1 

3 


22 459 
2 110 
0 794 
0 Ii 10 
7 007 


18 175 

887 
240 

1 188 




Thomas-Roheisen Summa 

(im Januar 1885 


10 
15 


44 500 

43 592 


20 440 
20414) 


GielVserei« 
Rohoimcn 

und 

u Cm -\v iiaren 


Nord deutliche Gruppe 

Mitteldeutsche Gruppe 

Süd westdeutsche Gruppe 


10 
9 
2 
l 

11 
3 


8 470 
1 043 
1 

141 

21 205 
8 312 


18 784 

2 290 

3 404 
1431 

25 455 
004 


1. Schmeliung. 


Gießerei- Roheisen Summa . 

(im Januar 1885 


30 
30 


39 178 
38 091 


52 034 
50294) 




Zusammenstellung. 

Spiegeleisen ... 

Bessemer- Roheisen 


104 583 
10 050 
30 250 
44 500 
39 178 


59 190 
9 032 
17 404 
20 440 
52 034 




Summa . 

Production der Werke, welche Fragebogen 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 


294 027 

2 300 


158 100 




Production im Februar 1885 

JYoductioii com 1. Januar bin 2H, Februar 


290 ".'27 
273 :i75 
319 801 

616 728 





IV.» 4 
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ie Bessemerstahl-Industrie Grofsbritanniens im Jahre 1884. 



Üic Production Grofsbritanniens an Bessemerstahl 
war in den letztverflossenen sieben Jahren gemäß der 
Statistik der British Iron Trade Association: 



Jahr 


Blikk* ii Tum 
a 1016 kg 


Jahr 


Blick« in Toimi 
ä 101« fcg 


1878 


807-527 


18*2 


1 «73 »549 


1879 


884 f. 11 


1HX3 


i 553 3*0 


im~> 


1 044 382 


1K84 


l f>7»; 


1881 


1 441 71» 













Z.ihl 




llczirk nud Xatn« 




der (Ion verler. 


Firma. 








(Irr Werke. 






il 






e 


Ii 




Alba .... 


John Brown 4" Co. 


i 






Stockbridge . . . 


Samuel Fox &• Co. 


■> 


2 




I'lwciiix .... 


Steil, Tozer ic llatnpton 


2 


2 




Cyclops \ 
'»nuiuxthorpe \ 
l'eni*tone ) 










C. Cainmell ic Co. 


6 


-f 












Sheffield .... 


Brown. Bayloy 4.- Pixon 




2 




BiRM<-iii«r .... 


H. BcMciner * Co 




2 




£mh WaUt 










Du» Ins .... 


Dowlai« Iron <lo. 


4 






Rhymney .... 


Rhymney Iron Co, 


.% 




- 


B)ji navüu . . . 


Blaenuvon Iron Co. 


2 






Ebbw Vale . . . 


F.l'liw Viil«t Iroti am) Steel C». 


fi 






'1 n-il.«ar .... 


Tredi-Kiir Iron Co. 


2 






Cyfarlhf* .... 


Crawthiiy Br»tli<jr» 




2 




Xoril-hnijlanil 










Clevoland .... 


Bolckow, Vauslian * Co. 
Darlingtou Iron Co, 


s 


2 




Darlington . . . 








Tudho«» .... 


Weanliile Iron Cm. 


4 


— 




Erimus 


C. K. Muller 








North-Eaatern . . 


North-Ea»1«rn Steel Co. 


4 


- 





Nachdem bereits im Jahre 1883 eine Abnahme in 
der l'roductioo um 120 269 t gegen 1*82 eingetreten 
war, hat dieselbe in 1*84 gegen 18*2 nicht weniger 
als 373 973 t l*t ragen. 

Die Production an Bessemerstahlschienen war: 
1882 1883 1884 

1 235 785 1 097 174 784 968 t. 

Hieraus ist ersichtlich, dafs die Abnahme vor- 
wiegend der geringeren Schienenproduction zuzu- 
schreiben ist. denn während von 18*4 gegen 1*83 
die Abnahme in der Production von Blöcken 24 % 
betrug, war die entsprechende von Schienen 40 ''»• 

Soweit sich aus den zurOckgegebenen Fragebogen 
feststellen liefs, wurde im Jahre 1884 in Großbritan- 
nien producirt: 

Tonnen. 

an Handelstahl 5."» 115 

> Blechen 47793 

» Knüppel 46 132 

» Blöcken (excl. solchen f. Schienen) 120804 

» Schmiedestücken 4 200 

» Gußstücken 199 

» Weißblechbrammen .... 10208 

» Winkelstahl X40 

» Bandagen 10999 

3o2 290 

Die Zahl und Numen der Werke, sowie ihrer in 
und außer Betrieb und im Bau begriffenen Birnen 
sind in der folgenden Tabelle mitgetheilt: 



- I 



Bexirk und Name 




Zahl 
der Converter. 


der Werke. 


Firm» 


i 

j 


II 


■ • 


Weut-I 'umirrlnwl 
Slo», B»V . . . . 
Wen! Cimiberlaiid 
Work in* ton . . 


Transport 

Most» Bay Iron Co. 
We»t Culnberlaiid Iron <*.. 
Charte* Cainmell ic Cj>. 


53 
3 

s 


20 
- 


— 

- 


Crewe ... 
Bartvw . . . . 
Ope|i»haw . . . 
Carnforlli ... 
Bolton 


L. and N.W. Hailwuy Co. 
Barrow Hernatite Steel Co. 

M. S. und I. Railway Cu. 
Carnfortli Momatile Sleel Co, 
Bolton Iron Ca,. 


.1 

H 
*» 

2 


2 

2 

2 




fHaffnrrlthirr 

M.uiwuv .... 
StafTord.hir« . . 


Patent Shaft ;uid Axletree Co. 
SUfloribhire. Innert Imn Co. 


2 
3 






SrkotllamJ 

Glasgow .... 
Ardeer 


Ulajspow Iron Co. 
Merry * Cunningham 






3 

3 


.S'Jirf<f>«A4re 

lalle*!».)! .... 


Lilieshall Iron Co. 






2 




losgesunimt 


83 


26 


8 



Transport J 53 | 20 | 



Die aufgezählten 83 als in Betrieb befindlich ge- 
wesenen Birnen sind indessen schwerlich regelmäßig 
beschäftigt gewesen; denn wenn wir die Jahrespro- 
duetionen auf die Converter vertheilen, so ergiebt sich für 
die letzten fünf Jahre pro Converter folgende Production : 

1880 ... 13 1*25 t, 

18*1 . . . 17 5*2 t, 

1HS2 . . . 20 920 t, 

18*3 . . . 20 991 t, 

1H84 . . . K»f>58 t. 
Aus diesen Zahlen auf eine geringere Leistungs- 
fähigkeit der englischen Stahlwerke zu schliefsen. wäre 
sicherlich falsch; die Ahnahme der Zahl ist vielmehr 
einzig dem Umstände zuzuschreiben, dafs das vor- 
handene Arbeilsquantum nicht genügte, um die Con- 
verter in regelmäßigem Gang zu erhalten. 

Der Preis der Stall (schienen war im Jahre 1884 
durchschnittlich 9.'i bis 97,:>0 <# (4 £ 1"» sh bis 4 £ 
17 sh « d) für schwere Profile, ein Preis, der, wie kaum 
bemerkt zu werden braucht, außerordentlich niedrig 
ist. Eine Uebersicht über die letzten 13 Jahre macht 
uns dies klar, denn der Durchschnittspreis war für 
diese Periode 1*0 Die Preise für Bleche waren 
auch sehr niedrig ; eine der größten Werften am 
Clyde, die mehr als 20000 t FlußeisenschifTc im vorigen 
Jahre baute, bezahlte für Flußeisenbleche durch- 
schnittlich 155 <M pro Tonne gegen 135 ,4t für eiserne 
Schiffsbleche. Der vcrhaltnißmäßigc Preisunterschied 
zwischen den eisernen und tlufseisernen Blechen hat 
eine nicht unbedeutende Steigerung in der Production 
der letzteren veranlaßt. Dieselbe betrug nämlich: 
1*83 .... 2* 655 t, 
1SS4 .... 47 793 t, 
d. i. eine Zunahme von 19 238 t oder etwa 70 %. 

Als Beweis für den niedrigen Stand der Preise im 
Jahre 1884 mag noch erwähnt werden, daß in dem- 
selben der Durchschnittspreis von Flufseisenblechen 
erheblich niedriger war als der im Durchschnitt der 
Zeit von 1872 -1877 für eiserne Bleche bezahlte, 
allerdings immer noch etwas höher, als der der Jahr« 
1*78— 1884 war. Die Preise Tür Winkelstahl sind so- 
gar noch niedriger als diejenigen für Blech gewesen, 
nämlich durchschnittlich 115 ,M gegenüber 100 M 
für Winkeleiscn, so dafs hier der Unterschied sich 
auf 15 t.M reducirt hat. 
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Die Roheisenproduction der Vereinigten Staaten in den Jahren 

1883 und 1884. 



Geinäfs der Ermittelungen der American Iron and Steel Association wird die Lage der Roheisen- 
industrie «1er Vereinigte» Staaten durch folgende Tabelle gekennzeichnet: 



Brennstoff. 


H o 
in Betrieb 


c hü f e n 
um 1. Januar 


1885 


Production in Tonnen 
ü uuoo Pfd. = put k B . 




hui | am 
I.Januar. l.Jarm.ir 
18«« | 1SS4 


„ 

Uetrirl) 


aiil'st'r 
KVtrirb 


Summa 


1883 


1884 


Anthracit . . 


161 


1 IN 


84 


135 


219 


1 885 .196 


1 586 4M 


Holzkohle . . 


129 


H4 


m 


164 


2.30 


:»71 726 


458 418 


Koks .... 


127 


lor» 


86 


134 


220 


2 689 650 


2 544 742 


Summa 


417 


m 


28« 


4»:, 


ß«9 


5 14(5 »72 


4 58» 6i:t 



Die Vorrüthe 
1. Januar: 

Anthracit 
Holzkohle 
Koks 



an Roheisen betrugen je am 



1883 

107 259 
165 239 
157 196 



1881 

178 020 
183 978 
171 802 



1883 

178 993 
222 162 
191 84Ö 



Summa 429(194 533 81» 593 000 
Der Rückgang der Production von 1884 gegen- 
über der von 1883 beträgt 557 359 t oder 11 ,"„; die 



je am Schlnfs der Gegenstand)! - Jahre vorhandenen 
Vorrüthe waren ziemlich gleich grofs, so dafs Pro- 
duetion und Absatz sich fast ausgeglichen haben, 

Ueber 50 % der Gesamnitproduction entfallen auf 
Pennsylvanien, Ohio erblies noch über 500000 t, 
dann folgen der Productionsziflfer nach Newyork, 
Alabama, Michigan, Virginia und Tennessec, alle 
noch mit Productionen über 100 000 t. hu ganzen 
beschäftigten sich 28 Staaten mit Roheisenerzeugung. 



Berichte über Versammlungen verwandter Vereine. 



American Institute of Mining Engineers. 



Der Verein hielt in den Tagen vom 17. bis 19. Fe- 
bruar seine jährliche Frühjahrs- Versammlung in New- 
York ab. Den Vorsitz führte James ('.. Harles, welcher 
die Versammlung mit einer längeren Ansprache er- 
öffnete, in der er das Thema erörterte : Sind für einen 
jungen Techniker heutzutage die Aussichten auf Erfolg 
in der Industrie sowenig günstige, dafs sie ihn zurück - 
schrecken sollten, den Kampf mit dem ungeheuren 
Kapital aufzunehmen, das nach allgemeiner Redensart 
die Fabricalion monopolisirt hat? 

Hedner führte aus, wie infolge der Vervollkommnung 
der Maschinenarbeit das Kapital sich eines Industrie- 
zweiges nach dem andern bemächtigt, und zwar nicht 
nur der Fabricaliou selbst, sondern auch des Verkaufs, 
so dafs der industrielle Erfolg vielleicht nusschliefslich 
von der aufwendbaren Kapitalgröfse abhangig sein 
würde, weun das Geld stets sofort wieder flüssig ge- 
macht werden konnte. In der That ist aber das 
Kapital, das durch Bodenbesitz, Gebäude, deren Ein- 
riebtungen u. s. w. verschlungen worden ist, einem 
Mühlsteine vergleichbar, der au dem Halse der Be- 
sitzer hängt. Die Kosten mit denen eine Fabrik ins 
Leben gerufen wurde, genügen in den seltensten Fäl- 
len, um sie auch nur auf die Dauer eines Menschen- 
lebens auf der Höhe zu erhalten ; je länger sie besteht, 
in um so stärkerem Mafse hat sie unter todtem Bal- 
last zu leiden. Aus diesem Grunde fiudeu Talent und 



Unternehmungsgeist stets wieder das Feld offen. Red- 
ner wies nach, wie diese Verhältnisse bes4inders für 
die Eisen- und Stahlindustrie der Vereinigten Staaten 
zutreffend seien, in denselben sei dem ehrgeizigsten 
Anfänger der gewünschte Erfolg sieber. wenn er mit 
geeigneter Ausbildung und gutem Mulhe versehen 
und einem festen Ziel vor Augen den Wetlkampf auf- 
nehme. 

Die technische Tagesordnung wurde durch Dr. H. 
W. Raymond eröffnet, der eine Beschreibung d4*s 

WnftBergnK'GlUbHfhteg von Fahnehjehu 

gab. Er verbreitete sich zunächst des Längeren über 
die Vortheile, welche das Wassergas zur Beleuchtung 
und Heizung besitzt. Das von Fahnehjelm erstreble 
Ziel ist das vieler anderer weniger glücklicher Krlinder 
gewesen, nämlich mit dem billigen, nichtleuchtemh-n 
Wassergas irgend eine Substanz so zum Glühen zu 
bringen, dafs sie ein helles, gleichniäfsiges Licht ab- 
giebt. Fahnehjehu probirte zuerst runde Brenner 
verschiedener Formen, verliefs aber bald diesen bereits 
von Vielen nutzlos breitgetretenen Weg und ging dazu 
über, die Form de« durch Verbrennung des Wassergases 
glühend zu machenden Materials dem gewöhnlichen 
Flachbrenner anzupassen. Die Einrichtung besieht 
aus zwei parallel in geringer Entfernung vonein- 
ander angeordneten Nadeln, ähnlich zwei nebenein- 
ander gestellten grobzackigen Kämmen. Sie bestehen 
aus geprefster Magnesia, die durch ein Bindemittel 
zusammengehalten wird und die das Ansehen von 

•1* 
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gebranntem Porzellan hat. Die Form des Brenners, 
wenu iiiutt ihn so neunen kann gestattet, dafs das 
aufstreichende (Jas die Magncsianadeln leicht erwär- 
inen und glühend machen kann. Die Kosten eines 
solchen Brenner» belaufen sich auf 2' i his 3 Cents 
1 10 bis- Ii Pfennig) pro Stück, ihre Dauer soll bis zu 
i<)0 Stunden gehen, während *0 Stunden Leuchtdauer 
garantirt werden. Der Vortrag wurde durch Demon- 
strationen unterstfitzt, welche einerseits die Intensität 
der Wassergasllamme durch Schmelzen eine« Platin 
drall tes und andererseits ihre Leuchtkraft gegenüber 
der gewöhnlichen Kohlengasflamme nachwiesen. 

Von den Herren X. Lilienberg und George Dwight 
wurde sodann eine Beschreibung eines H e e r d - 
Schmelzofen» nebst Generators f fl r Wasser- 
gas gegeben. 

Die beiden Generatoren liegen oberhalb der Flur, 
um den Aschenfall leicht zugängig zu machen und 
zwar durch 4 OefTnungen. Es ist dieser Punkt bei 
diesen Apparaten sehr wichtig, weil die Asche zum 
Theil durch den Wind geschmolzen und nachher durch 
den Dampf abgekühlt wird, wobei eine Zusammen- 
ballung derselben unausbleiblich ist. Die l'inkehr- 
vorrichtungen sind durch Einführung von zwei Hebel- 
systenien bequem zu handhaben. Sobald wir Näheres 
über die Ausführung der Anlage hören werden, werden 
wir auf dieselbe zurückkommen. — 

Dr. T. Egleston aus Xew - York erstattete hierauf 
Bericht über die Thätigkeit einer zur Einführung von 
Normal • Pr ü fungstn e t h o d e n und Normal- 
Probestäben eingesetzten Conimission und deutete 
auf die Aussicht hin, dafs die Frage in internationalem 
Sinne Erledigung linden könne. Der Mitwirkung der 
deutschen inteiessirteii Kreise sind diese Bestrebungen 
sicher ! 

In den nächsten Sitzungen sprachen u. A. P. Barnes 
aus Xew-York über B r e u u in a t e r i a I - E r s p a r n i f s 
bei Dampfmaschinen und Kesseln, John 
Fullon aus -lohnslown Pa. über die Entstehung 
und das Verhallen schlagender Welter in 
den Gruben der Camhria Iron Co. und ferner 
W. J. Taylor über: 

Die Verwendung von ExploalonsuiiHteln Im Hoch« 
ofen nnd eines Wasserstrahls xur Abkühlung beim 
Niederblasen. 

Bei dem Niederblasen eines Hochofens fand Taylor, 
dals das nicht mit Fütterung versehene Gasfangrohr 
rothglühend wurde, als die Beschickung um 4' • bis 
<J m niedergegangen war. Da die Anwendung von 
Kalkstein unthunlich war, so heschlofs man. sich zur 
Abkühlung der Gase eines Wasserstrahls zu bedienen, 
und führte dies aus, indem man Wasser durch drei 
halbzöllige Bohren einführte. Die Temperatur der 
Gase sank infolgedessen bald von 70ü auf H70 " C. 
Als die Säule bis auf 1,2 bis l.ä in oberhalb der 
Formen niedergegangen war. begann der Ofen infolge 
eines l'eberschusses an zugeführtem Wasser einzufrieren 
und bohrte mau nun durch den Schlackenabstich ein 
Loch unter solchem Winkel, dals es in die Mille des 
Gestells traf, füllte dann 5 Pfund {2:27 kg) Pulverein, 
verrammte das Ixxh und brachte die Ladung zur Eul- 
zündung. Die Explosion that »b in (.Ifen keinen Schaden 
an. zersprengte aber das eingefrorene Stück, so dals 
der Winddruck von 0,')* kg auf (1.14 kg >ank. die 
Formen frei wurden und nach Verlaul von .'! Stunden 
Schlacke abgestorben werden konnte. Bediier erwähnte 
noch Fälle, in denen er mit Erfolg Dynamit angewandt 
hatte, um Bildungen von Gewollten im Kohlensack 
niederzubringen, aber ohne gute Ergebnisse, sobald 
seitliche thoilweise Versetzungen in Ordnung zu bringen 
waren. 

Hin ähnliches Thema behandelte F. Wilherhee. Er 
besprach die Verwendung eines Kohlenwas>ersloiT- 



gebläses behufs Niederschmelzung von Versetzungen 
im Hochofen. Er bedient sich zu dem Zwecke eines 
durch mehrfache Gelenke beweglich gemachten Gas- 
rohres, von dein ein Ende vor den herunter zu schmel- 
zenden Klumpen gebracht und das andere mit einer 
Forin in Verbindung gesetzt wird. Ein zweites viertel- 
zölligrs. mit Hahnverschlufs versehenes Bohr ist einer- 
seits ihit dem obersten Gelenk und andererseits mit 
einem mit KerosenÖl gefüllten Becken verbunden. 
Eine überraschend kleine Menge von «lern durch den 
Daui|d mitgerissenen Oel soll dann bei genügend heifsein 
Wind grofse eingefrorene Stellen im Gestell nieder- 
sehmelzen. 

Hierauf folgt noch ein Vortrag von J. G. Long in 
Meeliauicsburg in Pennsylvanien über einen neuen 
B egen era t i v • W i n<l e r Ii i t zer , in dessen Con- 
struetion das Hauptprincip darin besteht, dafs bei der 
Erhitzung des Windes auf seinem Durchgange durch 
den Apparat der Ouerschnilt der Kanäle sich ent- 
sprechend der Expansion erbreitert , um dergestalt 
gleichmäfsige Geschwindigkeit bei der Durchstreichung 
des Windes durch den Apparat zu erzielen. Wir ge- 
denken bei Gelegenheit auf die Bauart dieses Apparates 
zurückzukommen. 

An dem letzten Versainmlungstag nahm J. P. Wilhe- 
row die Aufmerksamkeit durch einen Vortrag über den 
Clupp-Grlfllth-Procefc * 

in Anspruch. GrifHth war, entnehmen wir seinen 
Ausführungen. Ober-Ingenieur in dem Thomas-Gilchrist- 
Procofs in dessen ersten Sta<iien. während Dr. Clapp 
in Nantyglow in Monmouthshire mehrere Erfindungen 
gemacht hatte, die zu einer Verbindung mit Grifüllt 
führten. Bedner hat den Procefs j>er.sönlich in Eng- 
land studirt und ist von dessen Bedeutung überzeugt 
Bei einem Besuch der Weifsblech-Werke von Conway 
in Newport und anderen Werken in Margin, unweit 
GurdilT. wo gröl'sete Converter in Betrieb waren, fiel 
ihnen besonders die gute Ouahläl des Products auf- 
Es führte dies zur Erbauung einer kleinen Anlage 
auf den Weiken von Olivers in Pittsburg. Sie wurde 
im April v. .1. fertiggestellt, man halte jedoch anfangs 
viel Schwierigkeilen bei den Düsen. Düsenringen und 
der Fütterung zu bewältigen. Nach l'ebcrwindung 
derselben fand man, dafs die Dauipfkrahneri zur Hand- 
habung der Blöcke nicht ausreichten: man war ge- 
zwungen, dieselben in kleinen Dimensionen zu giefsen. 
infolgedessen sie sich schlecht aus den Guqtiillen ent- 
fernen Helsen. Man ersetzte daher die alten Krahne» 
«buch hydraulische und brachte ferner bewegliche 
Böden an, beides Operationen, die den Betrieb zeit- 
weise unterbrachen, und ging schließlich dazu über, 
die alten Converter abzubrechen und neue zu errichten, 
die gegen Ende Februar in Betrieb kommen sollten. 

Trotz der mannigfachen Störungen sind daselbst 
an 2000 t Stahl erzeugt worden, deren Herstellungs- 
kosten sich bei genauer Berechnung eiuschlicfslicli 
des Ferroiiiangans, Koksbedatfs . der Unterhaltungs- 
kosten, der Dampfkraft, Arbeitslöhne u. s. w. auf nicht 
mehr als 27,30 l'v'O g) pro Tonne plus Roheisen- 
kosten beliefern Bedner vermeinte mit Sicherheit be- 
haupten zu können, dafs in diesem Processc die Er- 
zeugungskosten von Stahlblöcken nicht über 25,20 .# 
(und sogar nicht über 12. HO bis lß,«o ,M in 
Verbindung mit Hochofenbetrieb) steigen werden, wäh- 
rend die rinwandlungskusteii von Roheiten in Stab- 
eisen auf den Pittsburger Piiddelwerken 52,50 .# pi'>» 
Tonne betragen. 

B. W. Hunt von den Albany und Bensselaer Stahl- 
werken in Troy führte in einem dasselbe Thema be- 
handelnden Vortrage aus, dals ein wesentliches Merk- 
mal des Cl ipp - Gi jflithsehen fixen Converters ilari» 
bestehe, dafs das Abstichloch in solcher Höhe III 
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bezug zu «lern zu verarbeitenden Roheisen liege. daß 
die Schlacke, welche sich hei fortschreitendem Proccß 
bildet und aufkocht, abgelassen und das Eisen vor 
ihrer Berührung bewahrt werden können und sie auch 
ferner nicht mehr im Wege sei, wenn «las entkohlte 
Metall in die Gießpfanne abgestochen und die Mangan- 
legirung zugefugt werde. Die Düsen liegen rund seitlich 
der Birne und treten in das Innere in geringer Höhe 
über dem Boden ein. Sie sind mit Pfropfen versehen, 
in deren Mitte sich eine kleine OefThung befindet. 
Nach vollendetem Blasen werden diese Pfropfen in die 
äußeren Mündungen der Düsen geschraubt; hierdurch 
wird der Wind abgestellt bis auf die geringe Menge, 
die durch die erwähnten OofTnungen eintritt, genügend, 
um das Metall von dem Kindringen in die Düsen ab- 
zuhalten. Die Windwirkung wird infolge dieser Ein- 
richtung während des Abstiches auf ein Minimum 
beschränkt. Der Winddruck ist gering, er beträgt nicht 
über 8 Pfund (0.5G kg pro qcm), gewöhnlich 5 Pfund 
(0.35 kg). Eine vollständige Anlage mit 2 Convertern 
einschließlich aller Gebäude von einer täglichen Pro- 
duetionsfähigkeit von 80 bis 100 Brutto-Tonnen kostet 
nacli heutigen amerikanischen Preisen nicht über 
55000 $ (2:51 000 %M\. Die Uiuwamllungskoslen pro 
Tonne Blocke schätzt Hunt folgendermaßen : 

Boheisen Jl 71.40 

Abbrand 15 % . . . . , 10,71 

Löhne G.SO 

Kohlen «.78 

Ferromangan , 1.2G 

Feuerfeste Materialien . , 0.H4 

Coquillen (Mi« 

Unkosten und Reparaturen . 0,*4 

,M S>r».7*5 

oder wenn billigeres Roheisen genommen werden kann : 

Roheisen Jl «7,20 

Abbrand , 10.OS 

Sonstige Ausgaben (wie obe n» . 14,i>l 

.* «2.1« 

Hunt betont namentlich die Möglichkeit, in einer 
kleinen Anlage auch kleine Blöcke gießen zu 



können. Was: die Qualität des Clapp - Griffithschen 
Metalls anlangt, so ist dasselbe für die verschiedensten 
Zwecke, wie für Nägel. Nieten, Drahtstangen, Tele- 
graphendrahl, Hufnägel, Röhren. Bleche aller Art. 
Stab- und W r inkeleisen u. s. w.. auf den Markt gebracht 
worden. Stahl von folgender Zusammensetzung: 

C 0,08 % 
Si 0,01 , 
P 0,50 , (!) 
Mn 0,48 . 
S 0.09 , 

ergab an Zerreißfestigkeit 56,00 kg, Elasticilätsgrenze 
41.1H kg. Dehnung 24 % und Contraclion 36,40 ,V 

Der Procentsatz an Silicium ist außerordentlich 
niedrig und schließt Hunt, daß aus diesem Grunde 
der verhfdliiifsmäßig sehr hohe P - Gehalt nichts 
schade. Eine besondere Eigentümlichkeit bei dem 
Blasen besteht in dem Auftreten eines rothen Rauches 
von verbrennendem Eisen gleich zu Beginn des Pro- 
cesses, der aber mit fortschreitender Hitze verschwin- 
det. „Ich bin", schloß Hunt seinen Vortrag, »lest 
überzeugt, daß der ClappGriftithsehe Converter großen 
Werth für unser Vaterland besitzt. Wenn derselbe 
auch nicht in bezug auf Fabrication von Schienen 
und SchifTsblechen mit der gewöhnlichen Bessemer- 
anlage in erfolgreichen Wettbewerb eintreten kann, 
so kann er dieselbe doch in kleinen Producten 
schlagen, falls solche von dem gewöhnlichen Besse 
mer-Converter überhaupt erzeugt werden können. Der 
Herdproceß scheint, was die Kosten anbelangt, gänz- 
lich zurücktreten zu müssen.* 

Es folgte noch ein Vortrag von Ii. L. Laureau über 
ein Project einer Bessemeranlago ohne Gießgrube, 
ferner wurden Mitthcihmgen über Zinnerzvorkommen 
und über Aufbereitung der Erze gemacht, endlich 
wurden auch die üblichen Ausflüge nicht unterlassen, 
von denen aber nichts Bemerkenswcrthes zu berichten 
ist. Die Fülle neuen Materials, das uns die Verhand- 
lungen liefern, bildet einen glänzenden Beweis für das 
dem Verein innewohnende ,Lcbcn. 



Referate und kleinere Mittheihnigeii. 



Technische Lösung einer politischen Frage. 



Berlin, den 1. April 18S5. 

Wer zum erstenmal einer parlamentarischen 
Versammlung beiwohnt, entgeht selten tiein Eindrucke 
arger Enttäuschung. Man setzt ruhig»', sachliche 
Verhandlungen, Stille und Aufmerksamkeit voraus 
und ist erstaunt über das geräuschvolle Hin- und 
»erwandern der Mitglieder, über die steten Zurufe 
und Unterbrechungen , namentlich aber über die 
unlcidigc Rücksichtslosigkeit des allgemeinen Zwie- 
gesprächs. Niemand legt sieh den geringsten Zwang 
auf, es summt und brummt dem Zuschauer in den 
Ohren wie heiin Besuche einer lebhaften Börse. 
Die wenigsten Redner werden gehört, die schönsten 
Gründe und Beweise verhallen in der lauten Privat- 
uuterhaltung, welche nur dann kurze Zeit stockt, 
wenn eine besonders hervorragende Persönlichkeit 
das Wort ergreift. Der Neuling erwartet die an- 
dächtige Stille einer Kirche und findet den wüsten 
Lärm eines .Jahrmarktes. 

Wiederholte Hinweise auf Anstandsgefühl und 
die gewöhnlichsten Rücksichten der Höflichkeit 
blieben wirkungslos. Die gute Erziehung des Ein- 
zelnen verschwindet, in den schlechten Gepflogen- 
heiten der Mehrzahl. Der vor zwei Jahren gegrün- 
dete und mit großen Hoffnungen begrüßte, par- 



lamentarische Verein Urbanitas lebte nur einige 
Wochen und trat bald der frühere Mißstand in 
vollem Umfange wieder ein. Es bedarf stärkerer, 
zwingender Mittel, um die Bliithenlese des Volkes 
— was unsere Vertretung doch sein sollte — an ein 
Benehmen zu gewöhnen, das außerhalb des Rciehs- 
uiid Landtages bei Gebildeten eigentlich selbstver- 
ständlich ist. für die Herren Gesetzgeber aber nicht 
maßgebend zu sein scheint. 

In den Sitzungen der Baucommission des Reichs- 
tages wurde bittere Klage hierüber geführt, und da- 
durch Herr Reichensperger veranlaßt, dem genialen 
Architekten des Neubaues die Frage zu stellen, ob in 
diesem nicht durch innere Einrichtungen einiger- 
maßen Abhülfe geschaffen werden konnte. Herr 
Wallot bejahte dies unbedingt und legte bei der 
nächsten Zusammenkunft einen umgearbeiteten Ent- 
wurf des künftigen Sitzungssaales vor. dessen An- 
ordnung den Abgeordneten einen unmittelbaren 
Verkehr untereinander erschwert und damit das 
gerügte Uebel . wenn auch nicht gänzlich beseitigt. 
• loch wenigstens sehr abschwächt. 

Der Sitzungssaal gleicht in seiner neuen Gestalt 
dem Zuschauerräume eines Theaters, abgesehen vom 
Wegfalle der Bühne und etwas geringerer Höhe. 
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Die Sitz«' sind wie die Logen in mehreren Keilten 
.ini äiifscren Umfange amphitlieatralisch übereinander 
angeordnet, alter jeder Siu von den nächsten durcli 
dünne Wände getrennt, so daTs kein Abgeordneter 
die Naehharn weder sehen, noch mit ihnen sprechen 
kann, Präsidium, Rednerhiihne, Ministcrtisrh, «Steno- 
graphen und Journalisten , auch einige bevorzugte 
Zusehauerbänke befinden sich. Allen sichtbar, im 
Parterre, das den Abgeordneten, mit Ausnahme iler 
als Itedner Angemeldeten . verschlossen ist. Die 
einzelnen, zwar schmalen, übrigens hc.|item und be- 
haglich ausgestatteten Zellen münden mit leichten, 
von selbst zufallenden Thfiren auf prächtige eiserne 
(»allerieen, von denen breite Treppen nach dein ge- 
meinschaftlichen Wendelgange herabfilhren. der den 
gröfsten Theil des «Sitzungssaales umgiebt, aber von 
letzterein selbst, gleich den Gallericen und Treppen, 
getrennt ist. Alle Fufshödcn sind mit Teppichen 
belegt und die Wände mit grünem Tuche bekleidet, 
um jedes Geräusch zu dämpfen, während Kedner- 
biihne und Präsidentensitz sieh im akustischen Mittel- 
punkte befinden. Auf den Gallcrieen und im Wendel- 
gang sind verschiedene Telephonstellen hergestellt, 
so dal« ein leichter Verkehr mit dein Vorsitzenden 
stet« möglich ist Will ein Abgeordneter den an- 
deren sprechen, so mufs er unbedingt auf die Gal- 
lerie heraustreten oder in den Wendelgang hinab- 
steigen, eine «Störung der Verhandlungen ist aber 
unmöglich, da die Unterhaltung aufscrhalh statt- 
findet. Für zwei Personen bietet eine Zelle keinen 
genügenden Uaujn. Die Einrichtung hat einige 
Aehnlichkeit mfc"den Kirchen in Gefängnissen nach 



pennsyl vanischem «System, ist übrigens ganz zwang- 
los und streng stilgerecht diirehgelührt. macht sogar 
einen prächtigen, vornehmen Eindruck, hei unzwei- 
felhafter Zweckmäßigkeit und Bequemlichkeit. Der 
Verschlag , die Zellenthüreu von besomleren . dein 
Präsidenten allein verantwortlichen Wächtern öffnen 
und schlicfsen zu lassen, also sogar «las willkürliche 
Ein- und Austreten der Abgeordneten zu beschränken, 
wurde als zu weit gehend bezeichnet und deshalb 
verworfen. 

Genaue Zeichnungen und ein hübsches Modell waren 
noch gerade vor «Schlufs der diesmaligen Session im 
Foyer des Reichstages ausgestellt worden und wurden 
von den Herren Abgeordneten eingehend besichtigt 
und lebhaft besprochen. Dicl'rthcile lauteten »ehr ver- 
schieden, im allgemeinen jedoch nicht ungünstig. Vielen 
ruhigen, beschaulichen liemüthern behagt die ange- 
nehme Aussicht auf ein ungestörtes Nick- oder Schliun- 
merstündchen, dagegen kämpfen feurige, ungestüme 
Geister mit allen Gründen gegen die ihnen drohende 
..Einzelhaft". Am stärksten verdammten die Führer 
der Linken den Vorschlag. Herr Eugen Richter frug 
grimmig, ob man ihn wie ein wildes Thier in einen 
Käfig sperren wollte, es fehlte nur noch zum vollstän- 
digen Ergötzen des Publikums die regelmässige Ffitter- 
slunde. Allerdings mag manch lebhafte Natur in ihrer 
einsamen Klause sich wie ein gefesselter Prometheus 
vorkommen. Wir dürfen jedoch hoffen , dal's die 
verständige Mehrheit eine Einrichtung des künftigen 
Reichstagsgchäudcs gutheifst , welche thatsächlicli 
die Hauptlirsache der jetzigen Störungen beseitigt 
und die Würde der Versammlung sicherlich hebt 



Klue für Dampf keaaelbetltzer wichtige 
Entscheidung 

hat, wie die »Rheinisch-WestfälischeZeitung« mittheilt, 
der II. Civilscnat des Reichsgerichtes am l J. December 
v. .J. in Sachen der Wiltwe B. gegen die Inhaber 
der Firma ^Eisenfabrik von E. & Co. u in E. gefällt. 
Es handelte sieh dabei um folgenden Thatbesfind : 
Der Ehemann der Klägerin B. war Arbeiter in der 
Fabrik der Beklagten und ist bei einer am 4. Nov. 
1**1 eingetretenen Kesselesplosion so verletzt worden, 
dal's er infolge hiervon am 6. November 1**1 starb. 
Die Klägerin forderte deshalb für sich und ihre 
Kinder Schadenersatz. Ihre Klage wurde vom Land- 
gerichte in Aachen am Juni l* s .i abgewiesen, 
aber auf ihre Berufung verwarf das nhcrlnndcsgc- 
rieht das erste Urtheil am f>. Mai 1**4 und verur- 
theilte die beklagte Firma, der Klägerin vom (>. Nov. 
1**1 ab eine lebenslängliche Rente von .JijO fiir 
jedes der -i Kinder M., II. und P. bis zu deren 
vollendetem 1-Y Lebensjahr«' von 60 und ferner 
eiue jährliche Reut«- von 60«^. für «las im Laufe des Pro- 
cessen geborene Kind K. vom Tage «ler (ieburt ab 
bis zum voth'iideten U». Lebensjahre zu bezahlen. 
Das Berufungsgericht nahm als festgestellt au, dal's 
die Ursache «Irr Explosion darin gelegen habe, data 
die Kesselw.uid an einer Stelle, wo der Kessel ein- 
gemauert war, so «lütin geworden s«i, dafs ihre 
Dicke an der dünnsten Stelle nur 1 mm betrug, so 
dafs «ler Kessel an «lieser Stelle keinen hinreichen- 
«len Wiilcrstaml gegen «len Druck von inm-n her 
mehr leisten konnte. Der Kessel habe sieh seit 1*62 
oder 1*6:1 im Betriebe gefunden und sei im «Jahre 
1*71 einer inneren Itevision, wobei «las Mauerwerk 
entfernt wurde, unterzogen worden. Bei den Revi- 
sionen in den Jahren 1*7!) und 1**1 sei das Mauer- 
werk nicht entfernt wonlcn. Die Beklagte hatte 
geltend gemacht, dafs diese Unterlassung ihr un«l 
ihren Angestellten nicht zum Verschulden angerechnet 
werden könne, da «ler Inspector. welcher nach Mals- 
gabe des G«\n-tzcs vom «*. Mai 1*72 und «ler dazu 
erlassenen Instruction die gedachten Revisionen vor- 



genominen, die Entmaiitehiug des Kessels nicht für 
nothwendig befunden habe. Sie hatte sich auch auf 
die Acten über die gegen ihre Beamten eingeleitete 
strafgerichtliehe Untersuchung, welche mit Frei- 
spre< !i;:ng cwlete, insb«>somlere auf «lie darin hc- 
hn«llichen Gutachten, ferner auf ein Gutachten 1«- 
rufen. welches «Ii«' königliche Deputation für Ge- 
werbe in Berlin am 25. Februar 1**2 erstattet hat. 
Anfserdcni hatte die Beklagte in der Berufungs- 
instanz eine Reihe von Beweisen in «1«t Richtung er- 
boten, dafs der Kessel im «labre 1S74 gründlich ri- 
parirt und stets sorgfältig gereinigt und aufser de» 
amtlichen Revisionen in Zwischenräiimeii von - ~'t 
Monaten gründli«'hen Revisionen untcrzog«'n wonh'ii 
s«'i. Das Berufungsgericht führte hierg«*gen aus: D«i* 
Unglück beruhe nicht auf Zufall oder höherer Ge- 
walt, «lasselbe hätte vielmehr sehr wohl verhütet 
werden können, wenn «lie Untersuchung des Kessel* 
s«-it <l«'in .Jahre 1*74 gründlicher, als es gesehch«'ii i ?t - 
vorgeiiitniineii worden wäre. Es sei Sache «ler Be- 
klagten g«'wesen. für eine Untersuchung Sorge z" 
tragen, welche mit aller Sicherheit an den v«u 
Mauerwerk bedeckten Stellen den Mangel jod«>r 
Schadhaftigkeit feststellen liel's. Sei dies «dine Eni- 
fernung «les Mauerwerks nicht niöglii'b gew»*sen. wie 
allerdings nach dem Gutachten der «Sachverständigen 
angenommen werden müsse, so habe die Berufung*' 
beklagt«- «lie Verpflichtung gehabt, das Mauerwerk 
beseitigen zu lassen. Dieselbe könne sich nicht darauf 
berufen, dafs «ler Revisionsbeamte «Iii- Kiitmanteluiig 
lies Kesseis nicht für nothweiidig «"rächtet habe. Dir 
auf Grnml des (iesetzes vom :{. Mai 1*72 von Staats 
wegen stattfiinlendi'n Kesselrevisioiu n seien im öffent- 
liclmn Interesse angeordnet um! hätten keine Be- 
ziehung zu den eivilreehtliehen VerpHiehtungen «k* 
Fabrikinhnhers. «Jessen Verantwortlichkeil selbstäiuli? 
nach «len V«irschril>en «les bürgerlichen Gesetzbuches 
zu prüfen sei. Uchrigcn* könne auch, w ic aus <l'»' 
Gutachten «ler technischen Deputation hergeleitet 
w ird, nicht einmal angemmimen werden, dafs «ler 
Revisionsbeamte «ler ihm vom Staate gestellten Ab- 
gabe nachgekonmien sei. Aus diesem und dem i" 1 
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Strafverfahren erstatteten Gutachten wird weiter ge- 
folgert, daTs die Verdünnung de» Eisenbleche» nur 
ganz allmählich entstanden sein könne und jeden- 
falls bei der im Jalire 1879 vorgenommen inneren 
Revision schon in erheblichem Mafse vorhanden ge- 
wesen »ei. Wenn nun auch zugegeben werden 
müsse, dafs der technische Leiter des Werkes nach 
Lage der Sache keine Veranlassung hatte, das Vor- 
handensein des fragliehen Fehlers vorauszusetzen oder 
auch nur als möglich zu denken, so müsse doch in 
den Umständen, dafs eine gründliche und zuverläs- 
sige Untersuchung seit dem Jahre 1874 bis zu dem 
Unfälle unterlassen worden sei nnd dafs gerade diese 
Unterlassung den Unfall herbeigeführt habe, ein 
Verschulden des technischen Leiters des Etablisse- 
ments gefunden werden, für welches die Beklagte 
gemäfs § 2 des Gesetzes vom 7. Juni 1871 zu haften 
habe. Auf die Ursache, weshalb das Kcsselhlech 
sich verdünnt habe, komme es nicht an. Die Be- 
weisanträge der Beklagten seien unerheblich, weil 
sie «Ii«- festgestellten Thatsachen nicht widerlegten 
und es insbesondere bei der festgestellten wesent- 
lichen Unterlassung nicht darauf ankommen könne, 
ob im übrigen bei Behandlung des Kessels mit der 
gröfsten Sorgfalt verfahren worden sei. Schlicfslich 
wird noch die Höhe der festgesetzten Rente vom 
Berufungsgerichte begründet. — Die Revision der 
beklagten Firma gegen dieses Unheil wurde vom 
Reichsgerichte verworfen, soweit dieselbe dagegen 
gerichtet ist, dafs die Beklagte überhaupt zum 
Schadenersätze verurtheilt worden int. Nur bezüg- 
lich der Höhe der Renten wurde das Urtheil aufge- 
hoben und insoweit die Sache an das Oberlandes- 
gericht zurückverwiesen. In den Entschcidungs- 
gründen wird mit Rücksicht auf die von der Vor- 
bilanz getroffenen Feststellungen bezüglich de« Ver- 
schuldens des technischen Leiters der Fabrik folgen- 
des ausgeführt: Mit Unrecht macht die Beklagte 
gegen diese Feststellung zunächst geltend, dafs der 
Beamte, welcher letztmals nach Vorschrift des Ge- 
setzes vom 3. Mai 1872, den Betrieb von Dampf- 
kesseln betreffend, die Untersuchung vorgenommen, 
die Entmantelung de» Kessels nicht veranlafst habe; 
denn wenn dieser Beamte bei der vom Staate im 
öffentlichen Interesse angeordneten Untersuchung 
die ihm obliegende Sorgfalt nicht beobachtet haben 
sollte, so kann dadurch die Beklagte von den privat- 
rechtlichen Folgen der Versäumung der ihr .selbst 
obliegenden Verpflichtung nicht befreit werden. Auch 
der Vorwurf trifft nicht zu, dafs ein subjective» 
Verschulden des technischen Leiters nicht festge- 
stellt worden sei. Ein solcher wird durch die 
Bemerkung in den Gründen nicht ausgeshhlosseu, 
dafs der technische Leiter nach Lage der Sache 
keine Veranlassung hatte, das Vorhandensein de» 
fragliehen Mangels vorauszusetzen oder auch nur 
als möglich zu denken. War es nämlich dessen 
Pflicht üherhaupt, durch gründliche Untersuchung 
des Kessels dessen etwaige gefahrdrohende Mängel 
zu ermitteln, so konnte er die Erfüllung dieser 
l'flieht nicht davon abhängig machen, ob irgend 
ein äufserer Anlafs auf die Vennuthung vom Dasein 
solcher Mängel führte. 



Musterbuch für ElscnconstrucHon.* 

Die vom Verein deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller eingesetzte Commission zur Herausgabe 
des von uns öfter erwähnten Musterbuches für 
Kisenconstmction hat am 27. Januar d. J. in Berlin 

♦ Vcrgl. die Mittheilung des Entwurfs, Seite 151, 
1K*4. 



in längerer Sitzung getagt und die Angelegenheit 
um ein gut Stück gefördert. 

Dem Protokolle entnehmen wir, dafs zunächst 
die Frage der „Uebereinstimmung der Construc- 
tionsbcdingnngen für das Musterbuch mit den vom 
Verbände deutscher Architekten- und Ingenieur-Ver- 
eine aufzustellenden Normalbestiinmungen für 
Eisenconstructionen bezw. Erzielung einer ein- 
heitlichen Benrtheilung seitens der Baupolizeien 
der gröfseren Städte Deutschlands" zur Verhand- 
lung kam. 

Herr Scharowsky. dein bekanntlich die Leitung 
der Herausgabe übertragen ist, theilte mit, dafs er 
sich verpflichtet gefühlt habe, wenigstens den Ver- 
such zu machen , ein einheitliches Vorgehen zu er- 
reichen. Er habe sich deshalb mit dem Herrn 
Professor Frankel in Dresden als Vorsitzenden der 
aus dem Verbände der Architekten- und Ingenieur- 
Vereine gewählten Commission in Verbindung ge- 
setzt. Es sei indessen ein baldiger Absehlufs der 
schwebenden Verhandlungen nicht zu erwarten und 

j ersucht Redner daher die Versammlung um selbst- 

. ständiges, unabhängiges Vorgehen. 

Vor einiger Zeit wurde eine Verfügung des Mi- 
nisters Maybach bekannt gemacht, nach welcher 
gröfserc Staats-Gebäude möglichst feuersicher um! 
daher in vielen Theilen aus Eisen herzustellen seien. 
Auf eine Anfrage des Herrn Scharowsky an mafs- 
gebender Stelle, ob im Zusammenhange' mit dieser 
Verfugung speciellere Bestimmungen über die Eisen- 
constructionen festgestellt seien, die einen gewissen 
Werth für das Musterbuch hätten, wurde ihm der 
Bescheid, dafs man vorläufig ganz davon absehe, 
speciellere Bedingungen für die Ausführung von 
Eisen-Constructionen , die mit der genannten Ver- 
fügung im Zusammenhang stehen, aufzustellen. 

In der hierauf erfolgenden Discnssion wurde 
geltend gemacht, dafs es unmöglich sei, mit dem 
Musterbuch zu warten, bis die Verhandlungen be- 
züglich der Normal - Bestimmungen seitens der 
Architekten- und Ingenieur -Vereine zum Absehlufs 
gebracht seien; es könnten darüber noch 2 bis 3 Jahre 
vergehen, namentlich die Fertigstellung des theo- 
retischen Theiles der Normal - Bestimmungen würde 
schwerlich vor 18*8 erfolgen. .Man besehlols viel- 
mehr einstimmig, mit möglichster Beschleunigung in 
der Herstellung des Musterbuches selbstständig vor- 
zugehen. 

Mit Bezug auf die seitens der Baupolizei erlas- 
senen Bestimmungen wurde, da dieselben jeder Ein- 
heitlichkeit entbehren, beschlossen, unabhängig vor- 
zugehen und die Stellungnahme der Baupolizei zu 
dein Werke abzuwarten. 

Ueber die ^zulässige Inanspruchnahme des 
Materials" entspann sich eine lebhafte Debatte, in 
der von mehreren Seiten eingehend eine hohe Inan- 
spruchnahme des Materials befürwortet wurde; die 
Tragfähigkeit des Eisens müsse ausgenutzt werden, um 
gegen llolzcoiistructionen erfolgreich den Wettbe- 
werb aufnehmen zu können. Es wurde hierbei der 
Werth von lOOO kg per (jiiadratccntimctcr für Hoch- 
baueonstrnetionen für durchaus zulässig gehalten. 

Dem wurde von anderer Seite ganz entschieden 
widersprochen. Die Inanspruchnahme von luoo kg 
sei, wurde ausgeführt, bei gewalzten Trägem zu 
hoch, und mit Rücksicht darauf, dafs im Hochbau 
gröfstentheils Lage reisen, namentlich in Berlin 
auch viel Eisen geringerer (Qualität zur Verwendung 
komme, nicht ungefährlich. Eine Gefahr müsse 
aber durchaus vermieden werden . da ein einziger 
Bruch der Einführung de» Eisens mehr schaden würde. 

I als billige Preise niil/.cu könnten. Ferner war die 
Ansieht vertreten, dafs liir gewalzte Träger eine 

' niedrigere Inanspruchnahme als für genietete Con- 

, slruetionen gewählt werden »olle. 
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Nachdem noch die Frage, oh es nicht zweck- 
mäßig f»fi, zwei verschiedene Coefticienten. etwa 
750 und 100Ü. für das Musterbuch durchzuführen, 
besprochen und sehliefslich wegen zu grofser A us- 
dchnung der Tabellen und Entfernung jeder Unbe- 
stimmtheit verworfen worden ist. kommt die Ver- 
sammlung zu folgendem Bcschlufs : 

Als Maximaliiianspnichnahme ist zu wählen: 

a. Bei Hochbau-Constructionen : 

1. Sehin iedeeisen für genietete Constructionen 

k _• 1000 kg per Quadratcentimeter : 

für I 2 C 1 ,llul Belageisen, insofern sie nicht zu 

genieteten Tonst riiotionen gehören 

k — *50 kg per Quadratcentimeter. 

2. Gufseisen: 

k = 250 kg per Quadrateentiineter auf Zug. 
k ^ 500 kg » » • Druck. 

b. Für Brücken: 
Schmiedeeisen: 
k — 750 kg per Qnadratetm. auf Zug und Druck 
wird ohne Debatte genehmigt. 

Zur Frage „Formel für Knickfestigkeit"' 
spricht zunächst Herr Seharowsky für die in Vor- 
schlag gebrachte Formel: 



1 + oF.L', 

J 



während von anderer Seite die Eulersche Formel 



P - 



I' 



als mindestens ebensosehr mit der Wirklichkeit 
übereinstimmend und bequemer gehalten wird, ohne 
indessen Bedenken gegen die andere Formel zu 
haben. 

Herr Seharowsky führt ans einer vorliegenden 
Tabelle Details an, für welche die Eulersche Formel 
entschieden unzulässige Resultate ergiebt Ins- 
besondere führt er aus, dafs die Eulersche Formel 
erst bei gröfseren Stahringen die Knickfestigkeit 
berücksichtigt , was für die Praxis nicht zulässig 
ist, um so mehr, da die Säulen hei Hochbaueon- 
struetionen in den seltensten Fällen die zu tragende 
Last in ihrer Längsachse zugeführt erhalten. Die 
vorgeschlagene Formel wird sodann angenommen. 

Zur Frage -Classificirnng der B rücken" 
wird zunächst nach kurzer Debatte die Eintheilung 
in die 2 vorgeschlagenen Klassen: 

1. Brücken für Feldwege, 

2. Brücken für öffentliche Stvafscn: 
angenommen. 

Für Klasse 1 wird auch die vorgeschlagene Be- 
laslungsannalime »Ein Wagen mit je 2000 kg 
Achsdruck« genehmigt. Für Klasse 2 wird ange- 
nommen : 

p. 10 

Belastung durch einen Wagen X X 

~ -J 

mit 15 resp. 10 I Achsdruek oder zwei Wagen 



nebeneinander mit (-■ 



; 



4 resp. f< t 



Aclisdfuck, 

Der von den Wagen nicht bedeckte Thcil der 
Rrückenfahrhahii i-l mit 400 kg per Quadratmeter be- 
lastet anzurechnen, wobei auf Pferde vor den Wagen 
keine Rücksicht genommen werden soll. Die Wagen- 
breite und die Aelisenlänge ist anzunehmen, wie in 
Vorlage angegeben. 



Die Frage »Winddruck« ruft wieder eine längere 
Erörterung hervor infolge der grofsen Willkürlicbkeit 
der bisher üblichen Annahmen. Sehliefslich führt Herr 
Seharowsky aus, dafs bei den in Rede stehenden 
kleinen Brücken bis zu 15.0 m Stützweite der Wind 
druck nur eine untergeordnetere Rolle spiele, dafs ef 
sich demnach hauptsächlich um Dachcniistruelionen 
bandle. Die Annahme von zwei verschiedenen Wer- 
tben für geschützt und exponirt liegende (iebäude wird 
als unzweckmäfsig verworfen, und darauf der Wertli 
von L'OO kg per Quadratmeter hei einer um 10" gegen 
den Horizont geneigten Windrichtung angenommen. 
Die einzuführende Schneebela-stung der Dächer wird 
hierbei unter Rücksichtnahme auf den hohen Wind- 
druck zu 40 kg per Quadratmeter Horizontalprojcctii.il 
festgesetzt. 

Die übrige Zeit der ( Konferenz wurde durch ein- 
gehende Beralbungen über I.Säulen und 2. Decken 
ci>n s t r u c t i o n e n , welche den Inhalt der beiden 
ersten Abtheilungen des Musterbuches bilden werden, 
in Anspruch genommen. -- 

Wir wollen die Gelegenheit 'nicht vorübergehen 
lassen, um unseren Lesern wiederholt die Förderung 
dieses so überaus nützlichen l'nleriiehmens auf da- 
angelegentlichste zu empfehlen. Herr G. Seharowsky 
(Berlin, Linb.tr. 32 II) bat sich früher schon an dieser 
Stelle zur Eiitgegennaluue von Zeichnungen und Be- 
schreibungen von Eiscnfabricaten für Hochbauten und 
kleinere Stiufsenbrücken bereit erklärt. 



Uiv Theer- und AmBioniak-Gewiuuong ans 
Koksöfen. 

In der Sitzung des Vereins zur Beförderung dr* 
GewcrhHeifscs vom 2. Februar d. .1. theiltc Herr 
Dr. W. Cohn bei der Besprechung des Vortheils, der 
mit der Gewinnung von Theer und Ammoniak ii> 
der Koksfabrication verknüpft ist, mit, dafs er vor 
kurzem auf einer oberschlcsischen Hütte, wo ins» 
zunächst 30 Koksöfen von den vorhandenen anf 
Gew innung der Nebenproducte eingerichtet hat. Ge- 
legenheit gehabt habe, sieh die betreffenden Zahlen 
zusammenzustellen. 

Es geben daselbst 100 kg Kohlen 3 % Theer und 1 % 
schwefelsaures Ammoniak. In den 30 Oefen werden 
täglich 50000 kg Kohlen verkokt: der Theer wird 
dort mit 1.50 J(. und «las schwefelsaure Ammoniak 
mit 25 ,M pro 100 kg bezahlt, Aufscrdem wurde 
ermittelt , dafs die Verarbeitung des Ammoniak- 
wassers an Brennmaterial, Arbeitslohn etc. für 100 k^' 
fertiges Ammoniaksalz 9 ,H kostet, so dafs also, 
wenn der Verkaufspreis pro 100 kg 25, ff, ist, l*'"f 
auf 100 kg Ammoniak als Gewinn kommen. Die 
tägliche Ausbeute beträgt nach den oben angegehc- 
nen Zahlen 1500 kg Theer und 500 kg schwefel- 
saures Ammoniak, die demnach einen Gewinn von 
147,50 ergeben. Die Arbeitslöhne, Zinsen und 
Amortisation der Anlagen betragen pro Tag nirM 
mehr als 47,50. A\ so dafs 100 Mark reiner Gewiiii» 
bleiben für die aus 50 000 kg Kohlen enthaltenen 
Koks. Die Ausbeute ist 05 % also 32500 kg Kok". 
Demnach beträgt der Gewinn auf 100 kg K<'b 
0,31 d. h. mit diesen Koksöfen werden 100 k? 
Koks jetzt um 0.31 «# hilliger hergestellt. Das i-l 
gerade die Hälfte des Preises, die sie bisher gekoste! 
haben, und wenn man erwägt, dafs zur Eisetivtr 
hiittung für 100 kg Eisen bei den geringhaltig'« 
Erzen, die dort zur Verarbeitung kommen , la- 1 
200 kg Koks gebraucht werden, so kommt die Toim 1 ' 
Eisen fast d ># billiger zu stehen. 
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Statistik de« Eisen- und Stahlgewerbes in England. 

In der Statistik der British Iron Trade Association 
find on wir die nachstehende interessante Ucbersicht 
über die einschlägigen Produktionen in den >irei letzten 
Jahren: 

18*2 im im 

K<.h.-i.<ien-Producti»ii 8 4H3 2B7 8 400 224 7 5281»«K'> 

KulicUmvoi-rtthe um 31 D«. . 1H58 120 l«i«iU7« l»XM«>7 

H.'inüsrli.T CoiiÄiim ft. Hoheiten 8 «52 65.% 8 44^3118 7 383 475 

tlüiuutitcison-Productiun . . . 3 42,'iOflo 3 2g7 00O 2 770 000 

Nixcgeleineii „ ... UM 1*5 208 445 1<U1S2S 

Ntaboisen „ . . 2841534 2730504 2240535 

Ik-ssemerstahlbld. ke ... 1*73X4» 155:13*» 12W»tl7rt 

UeswnuTstiihU.tii.-n,- 12.15 785 1 «17 174 781 W» 

H««rd»tatil*clii.Mii-u ..... 43fiOOO 455 .".iki H.l t»li5 

K.ihlciipr.xlurtion iMW.fil 077 103 737 327 ij(i.M>mi 

KiftonxtrinfrrderniiK 11 505 447 H4tt5 4ol 

Schiffbau u-rbaul. T.innengchalt) 1 240 »24 1 32« t*>4 805 455 
um Kndi> dm J.ilir.-i 

im Hau betriff««) 1 075 25A 720 44»> 373 81»* 

Au*nihr von R.difiwn . . . . 1 758U72 1 5ii4 137 1 2X1!» »177 
., „ Ei»enbahnoborbau- 

Matcrial .... i»3rtt>49 1171002 720 23« 

.. Fln-'hoU. Ii. Blw-h. il 34-2 51kl 348 304 348 378 
.. Stab-, WirikalrWn 

und MiiiiKrii 313 155 287 0OO 21813:5 

,. W<iirsl)|,^ ticn . . >>2o3« 2t>U3V>7 288.08 

,. »ruh! WS (153 ii'2 781 53 2*1 

.. uugracliin. Stahl 172 321» 73o5tl 5HH14 

,. Altoisen .... 132 033 «i7 57'.t »;7 ts3.; 
., aiideieuKisetifaliri- 

talen »28 202 355 8*8 375 277 

Ursamint-Auoruhr au Ei»eii und 

Stahl 4 353.V.2 1 011273 3 4M 352 



Spanisches Roheisen. 

The Ironiuonger stellt den nachfolgenden Ver- 
gleich über die Erzeugungskosten von Hoheisen aus 
»panischen Erzen einerseits auf englischem und 
andererseits auf spanischem Boden an. 

Als Durchschnittspreise kann man für Bilbao 
gegenwärtig f! ,H pro Tonne Erz und 21,50 .# pro 
Tonne Koks und für ilie englischen Kohlcndistricte 
12,00 für Koks und 11.50 *M für Erz rechnen; 
wenn man ferner annimmt, dafs ein den heutigen 
Anforderungen entsprechend ausgerüsteter Hochofen 
1900 kg Erz und »50 kg Koks pro 1000 kg Hoheisen 
bedarl. so stellen sich die Unkosten für Erz und 
Koks in England auf 31.50 -* und in Hilliao auf 
31,75 ,M. Heide Zahlen ergeben einen geringfügigen, 
fiir die Praxis vernachläfsigbaren Unterschied. Wenn 
auch in einigen Xchcimnkost.cn , wie /.. H. Kalk- 
zuschlag, vielleicht ein geringer Unterschied auf- 
treten mag, so ist derselbe doch kcincufalls so grol's, 
daf» er die angegebene Ausgaugszahl zur Herechnung 
der Gestehungskosten wesentlich beeinträchtigen 
könnte. Anders aber gestaltet sich die Sache hin- 
sichtlich der Arbeitslöhne und der Kapitalverzinsiiitg. 
In ersteren sind die spanischen Eisenwerke ent- 
schieden im Vortheil, sie haben billigere Löhne und 
längere Arbeitszeiten, da der spanische Arbeiter 
M Stunden im Sommer und (SO Stunden im Winter 
wöchentlich für 2 bis 3 JL Lohn je nach seinen 
Leistungen arbeitet. Wenn auch in Spanien mehr 
I-Viertagc. die für den Hochofenbetrieb als höher zu 
bezahlende Ueberstiinden in Betracht kommen , als 
in England bestehen, ho wird doch dieser dadurch 
für das ersten? Land entspringende Vortheil mehr 
als aufgehoben durch den Umstand, dafs in England 
die Sonnabend - Nachmittage als Ueberstunden ge- 
rechnet werden. 

Das Geld ist in Spanien seltener, aufserdem er- I 
fordert eine Anlage daselbst auch ein gröfsercs Bau- 
kapital als eine entsprechende in England; der Preis 
für die nothwendigen Maschinen kann wegen Zoll 
und Fracht um 50 " u höher veranschlagt werden. 
Die Zinsen sind hoch in Bilbao, dagegen die Abgaben 
an die Kegierung sehr niedrig infolge von alten 
Gerechtsamen, die aber voraussichtlich früher oder 
spater abgelöst werden dürften. Alles in allem ge- 



nommen, können die spanischen Roheiscuprodiiceuten 
trotz aller ihnen zur Seite stehenden Vortheile 
gegenwärtig nicht mehr erreichen, als den heimischen 
Markt für sich zu behaupten, auf dem sie einen 
Schutzzoll von 20 iH. ibezw. 16 <tf, bei den meist- 
begünstigten Nationen) geniefsen. Die Frage, bis 
wann es ihnen gelingen wird, die ihnen zu Gebote 
stehenden Vortheile besser auszunutzen, kann man 
schwerlich beantworten, wenn aber einst auch für 
sie, wie jetzt bei ihren Mitbewerbern, die Zeit an- 
gebrochen sein wird, in der sie ihre Vorräthe nicht 
unterbringen werden können, werden sie schon Mittel 
und Wege zur Verbilligttng tindeu, andernfalls sie 
mehrere ihrer neuen Hochöfen ausblasen müssen. 
Die Qualität wird durch folgende Analysen bezeichnet: 

C Si Mn S P 
Qualitäts-Marke . . 2,S 1,5 0.8 0,00 0,08 
bis bis bis bis bis 
3,3 2,0 1,2 0,05 0,04 
GiefserciroheisciiNr.I 4,2 3,0 — — 0,024 
Puddelroheisen . . 2,0 3,2 — — 0,035 

Was die Produetion anbelangt, so erzeugen die 
San Francisco- Werke (Mudela-Marke) in 4 Hochöfen 
(»000 t monatlich. Die Vizeaya -Werke sind im Be- 
griffe. 2 Hochöfen fertigzustellen, von ihren weiteren 
Neu-Anlagen, die Cockerill in Seraing nach dein 
Vorbilde der Werke in St. Nazairc übernommen 
haben sollte, hat mau nichts mehr gehört. Die 
Sociedad de altos Homos haben einen alten und 
einen neuen Hochofen in Betrieb , die zusammen 
:i- bis 4000 t monatlich crblasen, von denen ein 
grofser Theil an Ort und Sudle in Handelseisen 
umgewandelt wird. 

Zum Schlufs sei noch zugefügt, dars wohl ge- 
legentlich Hoheiscnladungen von Bilbao nach England 
gegangen sind, dafs aber im ganzen die tlortige 
Koheiscncrzcugiing von keinem erheblichen Einfliifs 
auf den englischen Markt sein wird. 



Weltausstellung in Paris im Jahre 1888. 

Die Vorbereitungen zu der in Paris für das 
Jahr 1880 projeclirten Weltausstellung schreiten 
stetig x vorwärts. Am 8. November v. 4. bereits war 
durch Ministerial-Verfügung eine besondere (Kommis- 
sion mit den vorbereitenden Arbeiten beauftragt 
worden, welche gegenwärtig so weit gediehen sind, 
dafs dem französischen Handelsminister in einem sorg- 
fältig ausgearbeiteten Berichte die generellen Pläne 
unterbreitet werden konnten. Aul'ser ihrem Vor- 
sitzenden Antonio Proust bestand jene vorlflutige 
Commission aus zahlreichen Persönlichkeiten aus der 
politischen, der wissenschaftlichen, der industriellen 
und der Geldwell; die öffentliche Stimme in Paris 
bezeichnet die Wahl Prousts als eine außerordent- 
lich glückliche, und scheint man allgemein der Mei- 
nung zu huldigen, dafs man auch zur endgültigen 
Besetzung der Stelle des Vorsitzenden keine geeigne- 
tere Persönlichkeit linden werden könne. 

Man hofft, dafs der Minister die Angelegenheit 
so energisch in die Hand wird nehmen, dafs die. Ge- 
nehmigung der Kammern, die man als zweifellos be- 
trachtet, binnen kurzem erfolgen kann, und tritt der 
Wunsch nach Beschleunigung um so stärker auf, als 
der Bur der Pariser Arbeiter nach Brod immer lauter 
ertönt. 

Es bedarf für den in Paris Ortskundigen nur eines 
Blickes auf die auf folgender Seite befindlichen Skizze 
desSituationsplanes. die wir dem Figaro entlehnt haben, 
um einen Begriff von der Gmlsartigkeit zu erlangen, 
mit welcher man bei dem Unternehmen vorgebt. 
Während die erste Ausstellung sieb mit dem verhält- 
nifsmüfsig bescheideneu Palais de ('Industrie be- 
gnügte und man 1807 noch mit der nach elliptischem 
Grundrifs erbauten Halle auf dem Marsfelde auskam, 
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reicht für die heutigen Anforderungen weder beides 
zusammen, noch der bereits im Jahre 1878 zugezo- 
gene Trocadero nicht mehr aus. Für d><- Ausstel- 
lung im Jahre 1880 ist das ganze schraflirle (Irund- 
stfick in Aussicht genommen , ilas zunächst den 
Trocadero nebst dem in 1878 vollendeten Palast und 
das Mörsfeld einschliefst, dann sich am linken Ufer 
der Seine bis zur Esplanadc des Invalides hinzieht, 
diese selbst und nuf dem gegenüberliegenden Ufer 
noch den Industriepalast einbegreift. Bei letzterem, 
also ganz in der Nähe der Place de la Concorde, soll 
der Haupteingang gelegt werden. Ein Spaziergang von 
dort bis zum entgegengesetzten Kode des Ausstellungs- 
bodens stellt in der Thal eine ermüdende Mawhübung 
vor, dach braucht der minder Wanderungslustige nicht 
zu erschrecken, da sich ihm zur Zurucklegung der 
Strecke die verschiedenartigsten tlommunicalionsmiltel 
bieten werden. 

Auf der Skizze ist verzeichnet, in welcher Weis«' 



die Baumverlheilung erfolgen soll, ebenso ist auch 
daselbst die ungefähre Grfifse der Oberfläche ange- 
geben, welche für die verschiedenen Hallen vorge>.-hcn 
sind. Wir wollen nur zufügen, dafs der alte In- 
dustriepalasl zur Abhaltung der Einweihung«-. Em- 
pfangs- 11. s. w. Festlichkeiten bestimmt ist, während 
der Palast auf dem Trocadero, der bekanntlich 1878 
eine retrospeclive Sammlung enthielt, eine Hlumcn- 
ausstelluug aufnehmen und dem Besucher als Kuhe- 
platz dienen soll. 

Mit Interesse sehen wir der Entwicklung di< 
ungeheueren Unternehmens entgegen; vielleicht 
werden wir schon in wenigen Wochen durch die Zei- 
tungen mit der Nachricht der endgültigen Beschlufs- 
hflMing überrascht weiden. Da uns noch vier Jahre 
von dem vorgesehenen Eröffnungstage der Ausstel- 
lung trennen, so ist die Möglichkeit vorhanden, dafs 
auch einmal eine Ausstellung an dem bestimmten 
Tage fertig wird. 
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Rheinisch-Westfälische Hüttenschule. 

Aus dem soeben erschienenen zweiten Bericht Ober 
die rheinisch-westfälische Hüttenschule zu Bochum 
für das Schuljahr 1884—85. erstattet von dem thatigen 
Leiter derselben, Herrn Tb. Beckert, geht hervor, dafs 
die Schule in erfreulicher Entwicklung begriffen ist 

Im 1. Abschnitt wird der Zweck der Hüttenschule, 
die zur Zeit die einzige W erk ni e in te r s chule 
Deutschlands fflr Eise n hüt ten wegen und 
Eisengiefse reibe trieb ist. in kurzen Worten be- 
sprochen, deren Beachtung wir unseren Industriellen 
w ann an das Herz legen. Viele derselben haben sich 
bisher dem Unternehmen ferner gehalten, ab es 
ihrem eigensten Interesse entspricht. Wir können nicht 
oft genug betonen, dafs das von der Hüttenschule 
befolgte Ziel sich streng auf die nach vernünftigen 
Grundsätzen erfolgende Ausbildung von Meistern für 
Hüttenwerke und Maschinenfabriken beschränkt. Ihr 
Programm unterscheidet sich von dein zahlreicher 
anderer Fachschulen dadurch vortheilhaft, dafs es 
nicht über die Grundzüge der einzelnen Lehrgegen- 
stände hinausgeht, ein fernerer Vorzug besteht in den 



häufigen Fabriksbesichtigungen, welche zur Erweite- 
rung der praktischen Kenntnisse der Schüler vorge- 
nommen werden. Die Erfahrungen, die bisher bei auf 
( der Bochumer Schule ausgebildeten Leuten erprobt 
worden sind, sind nach allgemeinem Urtheil ungemein 
günstige. 

(n Abschnitt 2 wird der früher in »Stahl und 
Eisen« eingehend besprochene Lehrplan, in Abschnitt 

3 die der Schule vorgesetzten Behörden, in Abschnitt 

4 die Vermehrung der Lehrmittel der Anstalt im 
vergangenen Jahre und in Abschnitt 5 die Chronik 
der Schule mitgetheilt, über die wir unsere Leser in 
geeigneten Zwischenräumen auf dem Laufenden er- 
halten haben. Unter 6 folgt Statistisches, unter 7 

' die Stipendienfonds (im verflossenen Schuljahre be- 
< trug die Gesammtsunune der dem 2. Cuisus zuge- 
| flosseneu Beneficien 9430 <#.) und unter 8 die Auf- 
nahmebedingungen, über welche übrigens Herr Director 
Tb. Beckerl in Bochum allen Interessenten stets be- 
reitwilligst Auskunft ertheilen wird. 



Marktbe rieht. 



Den 2b. März l«8ö. 
Die Lage des Markts hat sich leider in Deutsch- 
land nicht günstiger gestaltet, und die geringe Besse- 
rung, welche auf dein französischen Markt nach 
Zeitungsnachrichten eingetreten zu sein scheint, hat 
eine Rückwirkung auf die hiesigen Verhältnisse 
nicht geübt. Die Arbeit hat abgenommen, da die 
neu eingehenden Bestellungen das abgearbeitete 
Quantum nicht voll ergänzen. Immerhin ist die Lage 
noch besser, als beispielsweise in Belgien, wo Oin- 
cert« tlir die hungernden Arbeiter au der Tagesord- 
nung sind, und auch als in England, wenn man das 
internationale Sehieuengcsehäft ausnimmt, welch letz- 
teres seit Neujahr sich recht befriedigend gestaltet 
hat. 

Das Kohleiigeschäft ist nach wie vor flau, 
da der Absatz, wohl infolge der geringeren Beschäf- 
tigung der Eisenwerke, mehr und mehr stockt; es 
haben daher einzelne Zechen sich bereits entseliliefsen 
müssen, ihre Belegschaft zu vermindern. 

Deutsche Erze sind eine Kleinigkeit billiger 
geworden. Auf die Concurrenz der spanischen Krze 
haben wir bereits mehrfach aufmerksam machen 
müssen. Zu eiuer Krmäfsiguug «ler Frachten, welche 
im Interesse unseres deutschen Bergbaues überaus 
wünschenswert!! wäre, scheint vorläufig noch keine 
Aussicht zu sein. Die spanischen Erze haben ihren 
Preisstand unverändert bewahrt. 

Der Roheisen markt »tagnirt, und die Aus- 
sichten auf eine Besserung sind, so weit Q ualitäts- 

ti ml deleisen in Betracht kommt, kaum als vor- 
landen zu betrachten. Viele Fabricate. wie bei- 
spielsweise Draht und namentlich Feinbleche, zu deren 
Herstellung früher das Siegerländer ({iialitatspuddcl- 
eisen nicht entbehrt werden konnte, werden jetzt 
aus Stahl hergestellt, und es tritt bei dieser Aende- 
rung der Fabrication das deutsche Thomaseisen an 
die Stelle des Qnalitätspuddeleisens, für welch' letz- 
teres sich infolgedessen die Nachfrage immer mehr 
verringert. Es ist wohl anzunehmen, dafs die Ver- 
wendung von Stahl noch immer weitere Fortschritte 
machen wird, und dafs unsere Hoehofenhidustrie 
dieser Umwandlung sich mehr und mehr wird anbe- 
quemen müssen. Gief sereieisen geht schwach, und 
hat daher im Preis auch weiter nachgegeben. Für 



I Thomaseisen vermehrt sich infolge der vorste- 
i hend dargelegten Verhältnisse der Consum; es 
I hat sieh deingemäfs auch der Preis etwa« gehoben 
Luxemburger Eisen ist unverändert. 

Bei Stabeisen dauern Angebot und Nachfrage 
] seit Monaten in unverändertem Mafse an. Der 
I Kinlauf von Aufträgen deckt das Arbeitsbedürfnif» 
durchweg in genügendem Mafse, und man würde die 
Geschäftslage als eine befriedigende bezeichnen 
können, wenn nicht die Preise über alles Mals und 
Ziel gedrückt wären und «Jäher «ler Absatz dem 
Fabriiantcn nur Verlust bereitet. Es ist demgemäfs 
nicht zu verwundern, «lafs immer erneute Bemühungen 
zur Herstellung einer Convention unter den Stab- 
eisenfabricanten hervortreten. 

Bleche werden zu fast unglaublichen Preisen 
oflerirt, und dennoch ist eine genügende Beschäftigung 
nicht vorhanden. Für Stahlbleche kannte eine 
kleine Besserung eintreten, wenn die Dampfer für 
die nun glücklich bewilligten Deutsehen Fostilampfer- 
linien neu auf Deutsehen Werften hergestellt 
werden. 

In Eisenb a Ii n m a t e r i a I hat, soweit es sich um 
Schienen handelt, das internationale Geschäft im 
neuen Jahr sehr bedeutend«' Aufträge gebracht, h«> 
dafs «Ii«' Schienenwerke ihren Betrieb aufrecht, er- 

i halten konnten. In Deiitschlanil seihst sind wenige 
Aufträg«' für Eiseubahntnateria) am Markt. Mit 
Bestimmtheit sind zwar Aufträge seitens der deut- 
schen Bahnen zu erwarten; es scheint aber, dafs 
diese lb'stellungen wieder so lange zurückge- 
halten wer«len, bis sehliefslich deren Uebemahine 
und Ausführung. weg«'ii der kurz bemesseiien Zeit, 
seitens der Fabricantcn nur unter Opfern erfolgen 
kann, welche das Resultat «ler Arbeit wesentlich 
verringern. Es ist kaum zu begreifen, dafs «lie bei 

! jeder <ieleg<>nhcit betonte Noth wendigkeit, im Inter- 
esse «ler Werke wie ihrer Arbeiter «las vorhanden«' 

\ Arbeitsi|uantum auf einen gröberen Zeitraum! zu 
vertheilen, seitens «ler Staatseisenbahnverwaltung 
dem Anscheine nach absolut nicht berücksichtigt 
wird. 

Die M asch i nenf abriken und E ise n gi cf se- 
reien siml für einige Zeit noch gut beschäftigt. 
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Die Preise stellten siel» wie folgt: 
Kohlen und Koks: 

Flammkohlen 

Kokskohlen, gewaschen . . 

feingesiebte . . » 
Goke für Hochofen« erke . . » 
' » Bessenierbetrieb . . » 

Erze: Hohspath > 

Gerösteter Spatheisenstein . . > 
Somorrostro f. o. b. Rotterdam 
SiegenerBrauneisenstcin.phos- 

phorarm > 

Nassauischer Botheisenstein 
mit ca. 50 \ Eisen ...» 
Roheisen : 

Giefsereieisen Nr. I. . . . » 
» »II. ... » 
» » III. ...» 
Quuliläts-Puddeleisen ...» 
Ordinäres » ...» 
Bessemereisen. deutsch. Sieger- 
länder, graues » 

Weslfäl. Bessemereisen ... » 
Stahleisen, wcifses, unter 0,1 % 

Phosphor » 

Bessemereisen, engl. f.o.b. West- 
küste sh. 44 

Tho.maseiscn. deutsches . . «45 41.00—42,50 
Spiegeleiseii, 10—12 % Mangan, 

je nach Lage der Werke . » 49,50—51,00 
Engl. Giefsereiroheisen Nr. III 

franco Buhrort » 55,00 

Luxemburger, ab Luxemburg » 35.00—36,00 
Gewalztes Eisen: 

Slabeisen. westfälisches . 100.00— 112,00 
Winkel-. Facon-u. Träger-Eisen (Grundpreis) 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Stabeisen mit Auf- 
schlägen nach der Scala. 
Bleche, Kessel- ,M 155.00 
» secunda » 145,00 

dünne . » 150,00—155,00 



5.60— 6,00 
3.80- 4.20 
3,60- 3, so 
» 7.20- 8.00 
» 8.00— 8,60 
» 9,00— U,50 
» 11,00-11.80 
» 12,50-12.75 

. 10,00-10,50 

> 9.00 -10,00 

. 58,00-62,00 

> 54,00—56,00 
- 51.00-52,00 

46.00-48,00 
42,00-43.00 

47.00- -48,00 
50,00—52,00 

45,00—46,00 



112.00-115.00 



(jrund- 
prri*. 
Aufschläge 
nach (Irr 
Scala. 



• in K n g I a n d entnehmen 
rades Review« : 
ir I a n d u n d C 1 e v e 1 a n d 



Draht, Bessemer- » 

» Eisen, je 
nach Qualität » 

Ueber die Geschäftslag« 
wir der »Iron and Coal '1 

(in Norden von En 
ist im V ergleich mit dem Anfang des Monats der 
Roheisciniiarkt etwas stiller geworden, Gielserei- 
eisen Nr. 3 w ird zu 134 sh pro ton für prompte 
f. o. h. Lieferung verkauft. Infolge der niedrigen 
Preise finden gröfscre Verschiffungen von Roheisen 
nach Schottland statt ; der Export nach dein Conti- 
nent ist dagegen nicht so gut, als erwartet wurde, 
und bleibt bedeutend hinter dem vom März v. J. 
zurück. 

1 n tl e m T y n e - und W e a r - D i s t r i c t ist das 
Kohlengcschäft ruhig. Nur wenige Zechen arbeiten 
Hie volle Zeit, nainentlieli für die Zechen zweiten 
Ifangs macht sich die schlimme Lage sehr fühlbar. 
In [der Schiffhauindustrie findet in bemcrkinswerther 
Weise eine Besserung statt. Es sind nicht blofs Be- 
stellungen auf Stahlschiffe crthcilt worden, sondern 
auch auf eiserne Dampfschiffe, was eine günstige 
Wirkung auf das Eisengeschäft nicht verfehlen wird. 
Die Nachfrage nach Stahl für den Schiffbau ist so 
grol's, dato die Fabricant.cn nicht imstande sind, alle 
Bestellungen prompt auszuführen. 

In North - Staffordshirc sind die Fabrican- 
ten zwar ebenso gut wie anderwärts in Tliätigkcit ; 
aber die Aufträge sind klein und werden zu Preisen 
übernommen, welche kaum einen Nutzen gew ähren. 
Die Verkäufer rechnen für den nächsten .Monat auf 



einen gröfseren Bedarf. Die Nachfragen aus den 
Colonicn laufen sehr zahlreich, namentlich für Stab- 
eisen , ein. Der Verkauf von Roheisen ist gering. 
Infolge der schwachen Nachfrage ist auf einigen 
Kohlengruben die Arbeit eingestellt worden. 

In So u t h - S t a f f o r d sh i re giebt es reichliche 
Beschäftigung, und es ist der Geschäftsgang weit 
lebhafter als im Februar; demungeachtet kann kein 
Zweifel darüber bestehen, dafs die Geschäftslage 
eine »ehr gedrückte ist, auch können die Preise den 
meisten Abnehmern wenig oder gar keinen Gewinn 
gewähren. 

Auch in South - Wales ist das Eisengeschäft 
in allen Branchen matt, und Anzeichen für eine 
baldige Besserung liegen nicht vor. Selbst im Weifs- 
bleehgesehäft, das während der letzten Monate des 
vergangenen Jahres und bis Mitte dieses Monats 
ziemlich lebhaft war, ist es still geworden, und nie- 
drigere Preise werden als wahrscheinlich betrachtet. 

Infolge verschiedener Ursachen hat die frische 
Stimmung, welche am Anfang des Monats den 
schottischen Eiseumarkt charakterisirte, nach- 
gelassen, und sind «Iii« Preise gewichen. Wahrschein- 
lich sind vor Allem die politischen Ereignisse an der 
gegenwärtigen Stille in den Geschäftskreisen schuld, 
obwohl am Clyde diese Umstände bis zu einem ge- 
wissen Grad durch die Bestellungen auf Schiffe 
seitens der Regierung ausgeglichen worden sind, 
und durch die Aussicht, dato auch noch für einige 
der anderen sieben Kriegsschiffe . welche gebaut 
werden sollen, Contracte diesem District zufallen 
werden. Es kann kein Zweifel darüber bestehen, 
dafs in der Schiffhauindustrie eine günstige Wendung 
eingetreten ist: auf den meisten Werften herrscht 
volle Thätigkeit, — Die Stahlwerke sind sehr leb- 
haft beschäftigt. Es wird berichtet, dafs ein weiteres 
grofses Stahlwerk in Lanarkshire, bei Motherwell, 
errichtet werden soll. — Infolge der schlimmen Lage 
im Kohlengeschäft haben die Zechen beschlossen, 
die Löhne um 6 d pro Tag herabzusetzen: ob die 
Bergleute sich dieser Reduction fügen werden, bleibt 
abzuwarten. 

Im South- Y orkshi re- District ist in Anbe- 
tracht des Umstands, dafs für das Ende des Monats ein 
Strike von einigen 40 000 Bergleuten zu befürchten 
steht, die Nachfrage nach Kohlen nicht lebhaft. 

Die Eisen- und Stahlwerke in Sheffield und 
Rotherham sind ziemlich gut beschäftigt. Schmelz- 
tiegcl- und Bessemerstahl haben in der letzten Zeit 
besseren Absatz gehabt. 

In South- La ncashire hat sich keine Besse- 
rung auf dem Eisenmarkte vollzogen. Die Walzwerke 
sind nur 4 Tage in der Woche in Thätigkeit. 

Aus Liverpool lauten gleichfalls die Nach- 
richten ungünstig. 

Das Boheisent-'eschäl't im West-Guin b e r lan d- 
und Furne ss -District befindet sich in sehr gedrück- 
ter Lage. Die Yorräthe nehmen zu, obwohl die Pro- 
duetion bedeutend reducirt ist. In günstigerer Lage 
ist die Stahlindustrie. Auf den Hämutit-Erzgruben 
beabsichtigen die Besitzer, die Arbeitsstunden zu ver- 
mehren und die Löhne herabzusetzen. 

In Frankreich und in Belgien wird die 
Frage der Einführung der metallenen Schwellen auf 
den Eisenbahnen , und des grofson Arbeitsquantums, 
welches dadurch den Eisenwerken zugewendet würde, 
vielfach discutirt. Die französischen Eisenbahnen 
zeigen mehr Geneigtheit. Bestellungen zu machen, 
und zwar nicht nur auf Schienen, sondern auch auf 
Achsen und rollendes Material. 

In den V erei nigten Staaten von Amerika 
zeigt der Eiseumarkt nicht die viellach erwartete 
günstige Wendung. Auch liegen keine Anzeichen 
dafür vor, dafs dieselbe so rasch eintreten wird, als 
das überaus sanguinisch gehaltene Bundschreiben der 
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Amerikanischen Iron and Steel Association glauben 
machen will. Man nimmt jedoch an, daß die Preise 
ihren niedrigsten Stand erreicht haben. Ohne 
Zweifel wird auch wahrend des Frühjahrs und Som- 
mers die Nachfrage etwas zunehmen; aber es ist zu 
fürchten, dals die Resultate von 1885, so weit man 
jetzt schon urtheilen kann, nicht viel besser als die 
des .Innres 1884 sein werden. Die Gonsumenten 
sind, trotz ihrer kleinen Vorräthe, sehr ängstlich , im 
Voraus Einkäufe zu machen. Importirtes Eisen findet 
schlechten Absatz, obwohl die Verkäufe in Bessemer- 
und Spiegeleisen besser, als in dpn letzten Monaten 
des abgelaufenen Jahres, gewesen sind. Die Brücken- 
bauer sind wahrscheinlich von allen amerikanischen 
Industriellen in der besten Lage, (lute Auftrüge sind 
in ihren Händen, andere am Markt, während Träger 
für Bauten leichter Absatz finden. Für Stahlschienen 
besteht nur eine mäßige Nachfrage, und einige Werke 
sind mit Aufträgen sehr schwach versehen. 



Die Nachrichten über die Production von Besse- 
merstahl-Ingots in den Vereinigten Staaten im Jahr 
1884 liegen jetzt vor. Verglichen mit England, stellte 
sich dieselbe wie folgt: 

1883 1884 
t t 
Großbritannien . . . . 1 553 380 1 299 000 
Vereinigte Staaten . . 1 477 345 1 373 531 
Die Abnahme in Grofsbritannien betrug demnach, 
im Vergleich mit dem Jahr 1883, 24°/o, in den Ver- 
einigten Staaten aber nur 7 1>l o. 

Die Schienenproduction betrug: 

1883 1884 
t i 
in Grofsbritannien ... 1 097 174 047 174 
in den Vereinigten Staaten 1 148 709 996 465, 
was für England eine Abnahme von 40 0> o, für die 
Vereinigten Staaten von 13" » ergieht. 

//. A. Bueck. 



Vereins - Nachrichten. 



Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller. 



Bericht über die Vorslandssltzung vom 
U. März 1885. 

Zu der heutigen Versammlung wurden die Mitglieder 
durch Schreiben vom IC. März eingeladen. 

Die Tagesordnung ist wie folgt festgesetzt: 

1. Geschäftliche Mittheilungen. 

2. Bildung der Benifsgenossenschaflen. 

3. Der am 6. d. M. im Reichstage verhandelte 
Antrag von Schnrlemer-Alsl, KardorfT und Ge- 
nossen, die Währungsfrage betreffend. 

4. Die Erhöhung der Frachten für Luppen von 
Schweifseisen und Schweißslahl, auch Luppen- 
stäbe (Hohschieiien), rohe Blöcke von Flufseisen 
und Flufsstahl, auch Stahlknüppei (Billets) im 
Verkehr nach Belgien infolge Erhöhung der 
Frachtantheile der belgischen Bahnen. 

5. Festsetzung des Tages und der Tagesordnung 
für die Generalversammlung. 

Zu 1 der Tagesordnung theilt der Herr Vorsitzende 
mit, daß Herr Eduard Kloin (Heinrichshüttci wegen 
Ueberhäufung mit Geschäften aus dein Vorstände aus- 
getreten sei. Der Vorstand verzichtet vorläufig darauf, 
eine Ergänzung durch Cooptatiou vorzunehmen. Herr 
Berckemeyer entschuldigt sein Ausbleiben und be- 
zweifelt, ob die auf Grund des letzten Beschlusses 
der Generalversammlung seiner Gesellschaft erforder- 
lichen Erweiteruitgsarbeiten ces Werks es ihm mög- 
lich machen werden, ferner dein Vorstand anzugehören. 
Da Herr Berckemeyer auf Vorschlag der Vereinigung 
der Walzdrahtfabricanten in den Vorstand gewählt 
ist, wird beschlossen, von diesem Schreiben dem 
Vorstand dieser Vereinigung Mittheilung zu machen. 
Im Anschlufs au diese geschäftlichen Mittheilungen 
wird der 5. Punkt der Tagesordnung dadurch erledigt, 
dafs der Vorstand beschliefst, vorerst noch nicht die 
nächste Generalversammlung anzuberaumen. 

2 der Tagesordnung. Der Herr Vorsitzende referirt, 
dafs nach Erkundigungen, die der Geschäftsführer 
bei dem Reichs - Versicherungsamt in Berlin ein- 
gezogen habe, vorläufig über die Bildung der Be- 
rufsgenossenschaften im hiesigen Bezirk noch nichts 
festgestellt sei. Es habe jedoch als zweckmäßig 



erschienen, seitens des Vorstandes eine Erklärung 
dahin abzugeben , dafs derselbe sich bereit erkläre, 
in die. in der Generalversammlung vom 10. Februar 
d. J. von Herrn Gelieimrath Jencke beantragte Berufs- 
geuosseiischaft der Großeiseninduslrie — für den Fall, 
dafs die sich über das Reich erstreckende Berufs- 
genossenschaft der Eisengießereien nicht genehmigt 
werden sollte, — diese, wie die Maschinenbauanstaltcn, 
und auch die Waggonfabriken , aufzunehmen. Eine 
solche Erklärung sei an das Reichs- Versicherungs- 
amt abgegangen. Es sei ferner bereits früher 
in Aussicht genommen worden , eine Eingabe an 
das Reichs -Versicherungsamt zu richten, in welcher 
auf Grund der bei der oben erwähnten General- 
versammlung gemachten Erfahrungen, namentlich mit 
Rücksicht auf den Widerstand, welcher sich seitens 
der Kleineisenindustriellen gegen eine Vereinigung mit 
der Grofseisenindustrie gezeigt habe, nochmals die Not- 
wendigkeit dargelegt werden sollte, die Grofseisenin- 
dustrie von der Kleineisenindustrie zu trennen und zu 
einer besonderen Berußgenossenschaft zu vereinigen. 
Eine solche Eingabe, in welcher diese Gesichtspunkte 
dargelegt waren, und energisch gegen die Vereinigung 
I mit der Kleineisenindustrie protestirt wurde, wurde dem 
1 Vorstand vorgelegt und von demselben genehmigt. 

Bezüglich des 3. Punktes der Tagesordnung 
wurde ein Beschluß nicht gefußt, da nach der An- 
i sieht der Vorstandsmitglieder eine direetc Gerahr für 
j die Störung unserer Valutaverhältnisse nicht vorliege. 
4 der Tagesordnung. Die Erhöhung der Frachten 
für Luppen von Schweifseisen und Schweißstahl, 
auch Luppenstähc (Rohschieiien) . rohe Blöcke von 
Flufseisen und Flußstahl, auch Stahlknüppei (Billets) 
| hei «lern Transport nach Belgien wurde als eine 
] Schädigung unserer Industrie anerkannt, jedoch an- 
1 genommen, dafs an dem Beschluß der belgischen 
Bahnen, ihre Antheile zu erhöhen, nichts mehr werde 
geändert werden können. Der Vorstand faßte jedoch 
j den Beschluß, hei der Kömgl. Eisenhahndirection da- 
hin vorstellig zu werden, daß die Belgien überhaupt 
nur transitirenden Sendungen so behandelt werden, 
wie die zum Export über die belgischen Seehäfen be- 
stimmten, daß demgemäß das Transitgut nicht von 
der Erhöhung getroffen werde. 

Weiteres war nicht zu verhandeln, und es wurde 
, die Versammlung demgemäß geschlossen. 

//. A. Hu,rk. 
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Verein deutscher Eisenhuttenleute. 



Aenderungen im 

Düi l.hoff, Ati'/ust. Betriehsingcnieur hei Gebr. Stuiniii, 

Neunkirclicn, H. B. Trier. 
Gilrlnint, Prrcii ('., Ingenieur, Palace Chambers. 

l> Brillit- Sirert. Westniinster. London. 
Omiliu, Ileiinann, Ingenieur. Stuttgart, Militärsir. lt>. 
Lirhtoihnyn; Theodor, Ingeniour. Berlin N, Chaussee- 

stral'se !>'">. 

Lwjkrn, Hikjo, Ingenieur der JohanueshiUtc in Siegen. 
Mannnhfnj, M., m analer of tlie steel works Wishaw, 

tiext Glasgow (Schottland). 
Otto, Httbtit, Ingenieur. Essen. B. ■ B. Düsseldorf, 

Märkische Stralse 1*. 



Neues Mitglied: 

Krruzftointnrr, Fliul , Ingenieur im Test Department 
•ler Pennsylvania Bailroad Co.. Altoona, P.t., V. S. 



Indem ich mir gestatte, darauf aufmerksam zu 
machen, dafs nach g 13 der Statuten die jährlichen 
Veieinsbeiträge praenumei*ando zur Erhe- 
bung kommen, ersuche ich die geehrten Herren Mit- 
glieder ergebertst, den Beitrag für das laufende Jahr 
mit 20 an den Kasst-nführer, Herrn Fabrikbesitzer 
Ed. Elbers in Hagen i. SV., gefälligst einsenden zu 
wollen. 

Her Geschäftsführer: SrhrwHer. 
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Leitfaden </*•/• alli/fnieineti Hüttenkunde nebst dem 
Wichtigsten aus der Hüttentnaschinenlclire. 
Verfal'st für Hüttenscliuleii. Hiittenaufseher 
und Arbeiter von I. Schnableggcr, Berg- 
und Hütteningenieur, Lehrer au der Landes- 
Berg- und lliittensrhiile in Leobeii. 5 Bogen 
8°. Wien. Alfred Holder. Preis 2 

In seinem Vorwort sagt der Verfasser, dafs 
unsere Fachliteratur zwar reich an vorzüglichen 
wissenschaftlichen Werken sei. aber noch gänzlich 
populärer und doch vollständig gehaltener Abrisse 
über allgemeine und speeielle Eisenhüttenkunde für 
Leute mit geringer Vorbildung ermangele. Pein 
können wir durchaus zustimmen; das Bedürfnis nach 
einem derartigen Büchlein liegt vor, und es ist ver- 
dienstlich vom Verfasser, die Lösung der nicht 
leichten Aufgabe, diesem Bedürfnis Cenüge zu leisten, 
unternommen zu haben. 

Sowohl mit dem I'ml'ang als mit der Anordnung 
des Stoffes können wir uns im allgemeinen einver- 
standen erklären, nicht so aber mir der St \ lisirung 
und allen Behauptungen, welche Herr Schnableggcr 
aufstellt. Kr sagt /.. B. 

S. 1: Das Gefiige des Goldes sei weich, zäh 
und geschmeidig. 

S. 2: Das geringste spec. Gew. mit 2,»>7 be- 
sitzt Aluminium. Weiter unten werden jedoch auch 
Kalium und Natrium als Leichtmetalle aufgeführt. 

S. 4: Chlor. Eine Gasart, die sich gebunden 
au einem andern Metalloid, unter anderen auch 
im Kochsalz rindet. - Es bildet mit vielen .Metal- 
loiden sogenannte Haloidsalzc, z. B. das Kochsalz. 

S. ~>: Werden Steinkohlen unter Luftansehltils 
erhitzt, so entsteht sogenanntes Kohlen wasserstoffgas 



'schweres , das mit grofser Leuchtkraft brennt 
i Leuchtgas . 

S. 7 : Eisen wird in Oxydullösung durch 
Schwefelwasserstoff nicht gefällt, aul'ser es enthält 
; die Eisenoxydullösung Antheile von Eisenoxyd. 

S. '.>: Die Structiir des Botheisensteins ist fein- 
| laserig oder nierenförniig. 

S. l l J: Der Vcrhrcnnungsranui ist bei heifsereni 
i Wind gröl'ser als bei kaltem. 

S. 2*: .le höher die Esse, desto höher die 
j Temperatur in derselben. 

S. 33: Bei 100 "C. wird es Kohlenoxydi durch 
fremde Körper oxydirt. J)nreb Anwesenheit fremder 
Körper wird es zwischen 3 — tOL) " C. zerlegt in 
Kohlenstoff und Kohlensäure. 

S. 3!> : Die Steinkohle hat weiter die 

Eigenschaft, beim Erhitzen eine klebrige, teigartige 
Beschaffenheit anzunehmen, sie ist koksbar lohne 
jede Einschränkung behauptet ', u. s. w. ad inrinitnm. 

Die Schwierigkeiten, welche dem .Herrn Ver- 
fasser, der zweifellos in der Praxis besser zu Haus 
ist als in der Theorie, der Gehraiich der deutschen 
Sprache bereitet, lassen uns vermuthen, dafs er 
trotz seines deutschen Namens nicht deutscher Natio- 
nalität ist: es könnte deshalb vielleicht über den 
Mangel an Schärfe in den Definitionen, an Logik 
in den Schlüssen sowie darüber hinweggesehen werden, 
dafs er offenbar an manchen Stellen das Cegeiitheil 
von dein sagt, was er ausdrücken will. Es sei fern 
! von uns, von dem in der Praxis thätigen oder thätig 
; gewesenen Ingenieur zu verlangen, dafs er es im 
i Ausdruck den Philologen von Fach gleichthue: 
i denn mit einer solchen Forderung würde «ler tech- 
nischen Schrif'tstcllcrei, an welcher sich die Praktiker 
leider ohnehin nur spärlich betheiligen, lediglich ge- 
schadet. Man darf aber doch wohl verlangen, dafs 
die Sprache und Ausdrucksweise des Verfassers eines 
Schulbuchs eine sorgfältige sei. 
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5. Jahrgang. 



Betrachtungen über die Ursachen des allgemeinen 

Preisrückganges. 



KBwßwei den Erörterungen über die Willi- 
£§§5jE5$ rungsfrage wird von einer Seile als 
jpPrqP ^* wesentlichstes Argument angeführt, dafs 
die Demonetisirung des Silbers eine 
Vermehrung der baaren Umlaufsmittel im Ver- 
hältnis zum Verkehr verhindert habe, dafs da- 
durch die Kaufkraft des Geldes gestiegen und in 
diesem Umstände die Ursache für den allgemeinen 
Rückgang der Preise zu erblicken sei. 

So allgemein, wie es behauptet wird, ist der 
Preisrückgang zwar nicht eingetreten, denn Ver- 
brauchsgegenstände und Arbeitsleistungen, die für 
den Consumenten nur Werth haben, wenn die 
Befriedigung des Bedarfs sich unmittelbar und 
in räumlich eng begrenzten Kreisen vollzieht, für 
welche daher die Concurrenz nur eine begrenzte 
sein kann, sind im Preise eher gestiegen, als ge- 
fallen. Für alle diejenigen Producte und Fabri- 
cate aber, welche Gegenstände des Welthandels 
geworden sind, ist allerdings der Preisrückgang 
evident. 

Für diese Erscheinung werden Gründe ver- 
schiedener Art angeführt. Es wird mit Hecht 
hervorgehoben, dafs die besser organisirte Ar- 
beit, die Vervollkommnung der Maschinen, dafs 
epochemachende Erfindungen, die Vermehrung 
des Kapitals, die Zuführung neuer Rohmaterialien 
die Productionskosten generell vermindert und die 
Production über die Consumtionsfähigkeit hinaus 
gesteigert haben, so dafs der Preisdruck theils 
uaturgemäfs, theils als Folge des die Nachfrage 
übersteigenden Angebotes eingetreten ist. Ferner 
mufs berücksichtigt werden, dafs infolge der aufcei • 
V.» 

I 



ordentlich vermehrten und in ihrer Benutzung 
billigeren Verkehrsmittel ein Posten Waare au 
vielen Stellen gleichzeitig angeboten werden kann, 
und dafs derselbe somit in einer scheinbaren 
Vervielfachung des Quantums auf den Markt 
kommt und dadurch den Preis drückt. 

Die Gründe für das fast allgemeine Sinken der 
Waarenpreise sind indefs hierdurch keineswegs 
erschöpft. Ein Hauptgrund dürfte vielmehr auch 
darin zu suchen sein, dafs seit einigen Jahren 
nur verhältnifsmäfsig geringe Summen zu solchen 
dauernden Anlagen verwendet werden, zu deren 
Herstellung Arbeit und Material — auch Pro- 
ducte und Waaren — erforderlich ist, die also 
Arlwit und Material cunsumiren, aber bis zu ihrer 
Fertigstellung keine Renten bringen und auch 
zur Vermehrung der Production nicht direct bei- 
tragen. In vielen Fällen tritt Rente und Pro- 
duetionsvermehrung nach der Fertigstellung erst 
sehr allmählich, in nicht wenigen Fällen gar 
nicht ein. 

Gewaltige Summen, hunderte von Millionen 
jährlich, wurden zu Anlagen dieser Art in der 
Periode verwendet , in welcher sich in den Gul- 
turetaaten die Errichtung und Vervollständigung 
der Eisenbahnnetze, die Neuanlage bezw. Um- 
wandlung industrieller Werkstätten infolge der 
Anwendung des Dampfes und der Maschinen, 
die Vermehrung und Ausrüstung der stehenden 
j Heere vollzog. 

Diese Verwendung von Capital erreichte ihren 
Höhepunkt in den Jahren nach dem letzten fran- 
zösischen Kriege, und zu den vorerwähnten Ver- 
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Wendungsarten trat damals noch eine speculative 
Bautätigkeit von solchem Umfange, dafs fast 
alle gröTsercn Städte teilweise umgestaltet wur- 
den. 

Mit der in diesen Jahren eingetretenen Ueber- 
treibung, welche jener Zeit die Bezeichnung 
Schwindelperiode eingetragen hat, hört diese Art 
der Verwendung von Kapital in grofsartigein 
Maßstäbe auf. Die Fertigstellung der damals fest 
geplanten oder begonnenen Unterbrechungen er- 
forderte freilich noch einige Jahre hindurch 
gröfsere, jedoch in ihrem Betrage stetig abneh- 
mende Summen ; dann trat gewissermafsen ein 
Stillstand in dieser Art der Verwendung ein. 
Die Eisenbahnnetze waren in allen Culturstaalen 
so gut wie beendet ; was zur Ergänzung und 
Erhallung jetzt jährlich noch gebraucht wird, ist 
dem früheren Kapilalverhrauch auf diesem Ge- 
biete gegenüber unbedeutend. Der Bedarf in den 
halbcultivirtcn, oder von der Cultur noch wenig 
berührten Ländern schreitet nur langsam vor; 
bezüglich industrieller Unternehmungen aber ruht 
angesichts der starken Production, der sinkenden 
Preise und der Schwierigkeit, die bestehenden 
Anlagen in Betrieb zu erhalten, der Unterneh- 
mungsgeist für neue Anlagen fast vollständig. 
Auf Entdeckungen oder Erfindungen , welche 
ähnliehe Unsummen von Kapital und Arbeit er- 
fordernde Umwälzungen herbeiführen könnten, 
wie es seiner Zeit die Einführung der Dampf- 
kraft und der Eisenbahnen gethan, wartet die Welt 
bisher vergebens. 

Daher findet Kapital und Arbeit seit S bis 
10 Jahren fast ausschlicfslich nur Verwendung 
in der directen Tagesproduelion ; und zu dieser 
drängen sich beide, sie fortgesetzt vennehrend 
und von Allem, von Kapital, Arbeit und von den 
producirten Gütern, ist mehr Angebot als Nach- 
frage vorhanden. Diese ungeheure Concurrcnz 
im Angebot kann nur die Folge haben, dafs die 
Preise für die aus dem Zusammenwirken von 
Kapital und Arbeit hervorgehende Production in 
der bezeichneten Periode eine fortgesetzt sinkende 
Tendenz gezeigt haben. 

Dies tritt noch klarer zu Tage, wenn der 
Versuch gemacht wird, die Folgen darzulegen, 
welche eine veränderte Kapitalverwendung haben 
müfste. 

. Nehmen wir an, der Staat käme zu der 
Ueberzeugung, dafs die Herstellung von Kanälen 
die Wohlfahrt des Landes fördern würde, und 
dafs demgcmäfs jährlich 100 Millionen zu diesem 
Zwecke verwendet werden. Diese Summe wird 
theils ditect als Arbeitslohn, theils für Materialien 
und Arbeit ausgegeben ; aber auch dieser Theil 
setzt sich hauptsächlich in Arbeitslohn um. Es 
werden Werkzeuge und Maschinen , Materialien 
zum Bau der Schleusen , Brücken , Gebäude, 
Hafenanlagcn und dergleichen mehr gehraucht. 
Die Rohmaterialien hierzu, die Erze, Steine und 



Kohlen, haben in ihren Lagerstätten nur äufserst 
geringen Werth: daher besteht der Werth der 
aus ihnen hergestellten Verbrauclisgegenstände in 
der Hauptsache aus Arbeitslohn, und somit wer- 
den, bis auf einen sehr geringen Procentsatz, die 
100 Millionen lediglich für Arbeitslohn ausge- 
geben. Das Kapital, welches der Staat in dieser 
! Weise anlegt, bedingt aber auch ähnliche Kapital- 
' anlagen seitens der Geschäftstreibenden. Es 
werden Lagerplätze angelegt, Schiffe, Ein- und 
Ausladevorrichtungen, Waarcnhäuser gebaut, An- 
schlüsse mit den Werken und dergleichen mehr 
angelegt. 

Dies Alles erfordert Arbeit, durch welche 
den Arbeitern, in Concurrenz mit der Tages- 
: production, mehr Arbeitsgelegenheit geboten wird. 
Die verbrauchten Materialien und Fahricate wer- 
den das Angebot auf anderen Stellen vermindern, 
und die 100 Millionen, sowie die von Privaten 
angelegten Summen, müssen den Kapitalmarkt 
entlasten. 

Wenn diese Folgen bei jährlicher Verwen- 
dung von 100 Millionen auch nicht sofort deut- 
lich erkennbar hervortreten werden, wenn bei 
der Gröfsc des vorhandenen Kapitals derartige 
Verwendungen in weit gröfscrem Umfange wer- 
den stattfinden müssen, um durchgreifend zu 
wirken, so lassen sich doch an dem vorstehenden 
Beispiele die wirtschaftlichen Consequenzen deut- 
lich erkennen. Es wird vermehrte Arbeit ohne 
directe Vermehrung der in directem Angebole sich 
bewegenden Güterproduction (d. h. der Waare) 
geschaffen ; die erweiterte Arbeitsgelegenheit mufs 
zur Aufbesserung der Lohnverhältnisse führen ; 
der Verbrauch von Materialien, Fabricaten und 
Waaren neben dem sonstigen Consum wirkt wie 
eine Erweiterung des Absatzgebietes, vermehrt 
demgemäfs die Nachfrage, welche im Verein mit 
den steigenden Löhnen die Waarenpreise heben 
mufs ; die verwendeten Millionen drücken nicht 
mehr auf den Kapitalmarkt, wodurch eine Be- 
festigung bezw. Steigerung des Zinssatzes herbei- 
1 geführt wird. Hierdurch wie infolge der ver- 
j inehrten Arbeit und der steigenden Löhne werden 
j weite Kreise des Volkes in ihrer Consumtions- 
fähigkeil gestärkt. 

Alle diese Wirkungen sind jedoch nur ver- 
einzelte Erscheinungen, welche in dem Kreislauf 
des wirtschaftlichen Lebens in unendlicher Ver- 
zweigung alle Verhältnisse beeinflussen ; sie zeigen 
aber, wie durch Verwendung von Kapital zu 
Anlagen, die nicht sofort zur Güterproduction, 
sondern erst allmählich zur Förderung der all- 
gemeinen wirtschaftlichen Verhältnisse beitragen, 
j die Gesammtlage gebessert wird. 

Es soll damit nicht der Uebertreibung in 
' Verwendung von Kapital in dieser Richtung das 
! Wort geredet werden. In den ersten siebenziger 
1 Jahren wurden nicht nur die der Kapitalbilduug 
zufliefseuden Ueberschüsse, sondern auch ein ge- 
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waltiger Theil des allen Kapitals zu Anlagen 
verwendet, die erst nach langer Zeit Rente brin- 
gen konnten; viele dieser Anlagen sollten sie 
niemals bringen. Diese Art der Anlegung 
colossaler Kapitalien schuf eben den aufscrordenl* 
liehen Aufschwnng, das schnelle Steigen der 
Löhne und Waarenpreise zu schwindelhafter 
Höhe. Die Unmöglichkeit, bezüglich der ange- 
legten und weiter erforderlichen gewaltigen Kapi- 
talien auf Rentengenufs für längere Zeit zu ver- 
zichten, verursachte aber den Zusammenbruch. 

Die Ursache der allgemein gedrückten wirt- 
schaftlichen Lage, die sich in dem allgemeinen j 
Preisrückgange kennzeichnet, ist aber die Andauer I 



der ganz entgegengesetzten Richtung. Der Unter- 
nehmungsgeist ist erlahmt, vom Pessimismus be- 
herrscht, wagt Niemand Anlagen zu machen, aus 
denen erst in der Zukunft Früchte reifen können. 
Daher sucht das Kapital, soweit es nicht zu 
niedrigen Zinsen sicher und dauernd angelegt 
werden kann, im täglichen Verkehr, in der Tages- 
produetion, Verwendung, diese fort und fort 
steigernd, ohne gleichzeitig auf eine ausreichende 
Vermehrung des Consums einwirken zu können. 

Hier liegen die Ursachen für das stelige 
Sinken der Preise, nicht in der durch Knappheit 
des Geldes gesteigerten Kaufkraft desselben. 

H. A. Bueek. 



Die industriellen (Konventionen. 



In dem vorhergehenden Artikel haben wir nach- 
zuweisen versucht, dafs der allgemeine Rückgang 
der Waarenpreise auf verschiedene Ursachen 
zurückzuführen ist; eine derselben ist unzweifel- 
haft das Ueberwiegen der Production und des 
Angebots der weniger schnell entwickelten Con- 
sumtionsfähigkeit gegenüber. Auf dem Gebiete 
der industriellen Production folgt hieraus die 
scharfe Concurrenz der Werke untereinander und 
der übermäfsige Preisdruck ; dieser bewirkt, dafs 
zunächst ohne Gewinn, dann mit Verlust gear- 
beitet wird. Bei Andauer dieses Zu Standes dürf- 
ten nach und nach diejenigen Betriebe zum Er- 
liegen kommen, welche den Verlust am wenigsten 
ertragen können, "und die hierdurch verminderte 
Production würde, soweit die billig in andere 
Hände übergegangenen Werke nicht wieder in 
Betrieb gesetzt werden, den Ausgleich zwischen 
Angebot und Nachfrage und eine Aufbesserung 
der Preise bis zur Erzielung eines angemessenen 
Gewinnes wieder herbeiführen. 

Der Verlauf dieses Processes würde den wirt- 
schaftlichen Gesetzen vollkommen entsprechen, 
jedoch nicht den allgemeinen wirtschaftlichen 
Interessen des Volkes. Denn das Erliegen der 
Werke ist gewöhnlich mit dem gänzlichen Ver- 
lust des angelegten Kapitals, mit dem Verlust 
der Arbeit für weile Kreise der Arbeiterbevölke- 
rung, überhaupt mit dem Wegfall der Gelegen- 
heit zur Arbeit und zum Verdienen für Unter- 
nehmer und Arbeiter, und daher Alles in Allem 
mit einer Verminderung der Consumtionskraft 
und des Nationalvermögens verbunden. 

Aus dieser Erkenntnifs sind bereits seil Jahren 
in den Kreisen der Industriellen Bestrebungen 
hervorgetreten, eine Regulirung des normalen 
Verhältnisses zwischen Angebot und Nachfrage 
auf einem andern, weniger vernichtenden Wege, 



durch Vereinbarung der Unternehmer unterein- 
ander, herbeizuführen. Auf dem Gebiete der 
Eisenindustrie sind diese Bestrebungen von gün- 
stigem Erfolge gekrönt worden, wo die Vereinigung 
nur auf wenige in ihren gesammten Verhältnissen 
ziemlich gleichgestellte Unternehmer und auch 
auf ein in den hauptsächlichsten Beziehungen 
gleichartiges Fabricat beschränkt wurde. In diesen 
Fällen ist es gelungen, durch Beschränkung des 
Angebots auf das vorhandene Arbeitsquantum 
und durch entsprechende Verthcilung desselben 
ein unwirtschaftliches Sinken der Preise zu ver- 
meiden und die beteiligten Werke selbst in den 
schlechtesten Zeilen in Betrieb zu erhallen. 

Wo die vorerwähnten günstigen Bedingungen 
nicht vorlagen, wo es sich um die Verständigung 
zwischen einer größeren Auzahl von Betriebs- 
unlernehmcrn und um solche Fabricate handelte, 
die, zwar einem Betriebszweige angehörend, doch 
grofse Verschiedenheit zeigen und daher die Auf- 
stellung einer Scala erfordern, sind bisher die 
Versuche, Conventionen zu bilden, gescheitert. 

Die Gründe für die Erfolglosigkeit dieser von 
der gröfseren Anzahl der helreffendcnden Fabri- 
canten mit Energie und vollster Aufrichtigkeit 
betriebenen Bestrebungen sind verschiedener Art. 
Man glaubte zunächst, den Zweck, die Verminde- 
rung des Angebots, durch vertragsraüfsige Ein- 
schränkung der Production herbeiführen zu können. 
Welche Form man hierfür auch gewählt hat, 
bisher hat sich jede als undurchführbar erwiesen. 
Denn bestimmt vorgeschriebene Productionsein- 
schränkungen lassen sich — man denke nur an 
die Hochofenindustrie — nicht überall in rich- 
tigem Verhällnifs zu dem Umfange der Werke 
bemessen, sie greifen aber auch im allgemeinen 
zu lief in die specicllcn, sehr verschiedenen Be- 
triebsverhältnisse der einzelnen Werke ein; so 
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könnte beispielsweise ein Werk, welches stark 
für Export arbeitet, von der Produclionscin- 
stliränkung sehr schwer betroffen werden und 
grofse Verluste erleiden, während einein Werke, 
welches nur das Inland zum Abnehmer hat, aus 
solcher Mafsregel nur Vortheil erwachsen würde, 
ferner ist die Innehaltung der ül)eniommencn 
Verpflichtung in bczng auf Einschränkung der 
Production nur sehr schwer zu conlroliren und 
daher die Versuchung zu grofs, durch vertrags- 
widriges Handeln Vorlheil auf Kosten der Anderen 
zu erzielen. 

Demgeinäfs gewinnt die Ueberzeugung immer 
mehr Boden, dafs eine Regulirung von Angehol 
und Nachfrage nur auf dem Wege der Verein- 
barung über den Verkaufspreis möglich ist. welche 
weiter den grofsen Vortheil bietet, dafs der Preis 
für das vom Consum beanspruchte Quantum nicht 
durch unnölhiges Unterbieten und Schleudern 
der Werke in unwirthschaftlicher Weise gedrückt 
wird. Bei einer Vereinbarung über den Verkaufs- 
preis werden die mehr oder weniger günstigen 
Vorbedingungen für Production und Absatz immer 
ihre Einwirkuug, wird die gröfscre technische 
und kaufmännische Fähigkeit nach wie vor ihr [ 
Ucbcrgcwicht bethäligen, der weniger Begünstigte, \ 
der Schwächere wird zurückgedrängt werden. 
Der Unterschied ist nur, dafs bei einer redlich 
gehaltenen Preisconvention auch der Zurückge- 
drängte auf dem ihm verbliebenen Gebiete mit 
Vorlheil arbeiten und, wenn auch in engeren 
Grenzen, seine Existenz bewahren kann, während 
im anderen Falle der Kampf dein Stärkeren 
keinen Nutzen, dem Schwächeren aber leicht 
vollständige Vernichtung hringt. Demgemäfs nuifs 
sich eine auf richtigen Grundsätzen conslrnirte 
Vereinbarung als ein höchst wirksamer Schutz 
der Schwächeren erweisen. 

Aber auch die mehrfachen, in gröfscren Kreisen 
gebildeten Preisconventionen haben sich bisher 
nicht als lebensfähig erwiesen. In Zeiten der 
Hausse haben sie wohl standgehalten, vielleicht 
auch, in Verkennung ihrer Aufgahe, mifsbräuch- 
lich die Preise über das von den thatsächlichen 
Verhältnissen gerechtfertigte Mafs gesteigert, da- 
durch aber um so sicherer zum schnellen Ver- 
fall der Convention beigetragen, der regelmäfsig 
bei andauernd weichender Gonjunctur eintrat. 

Die Gründe für das Versagen der Preiscon- 
ventionen, grade wenn ihre Wirksamkeit beginnen 
sollte, sind verschiedener Art. Zunächst war es 
bisher noch niemals gelungen, in einem ge- 
gebenen Bezirke sämmllichc Fabricanlen desselben 
Industriezweiges in der Convention zu vereinigen; 
einige blieben immer aufseihalb derselben, um 
vollständig frei operiren zu können. Die Veran- 
lassung hierzu war entweder Ueberschätzung der 
eigenen Kraft, oder Maugel an Erkenntnifs der 
eigenen Schwäche, was, bei ähnlicher Wirkung, 
doch nicht dasselbe ist. Denn im ersten Falle 



glaubt der Betreffende der Hülfe nicht zu be- 
dürfen, welche in der Vereinigung liegt ; auf die 
bisherigen Erfolge gestützt, ist er überzeugt, oder 
hofTl mindestens doch, wenn auch mit Opfern, 
die Concurrenten im Kampfe überflügeln, endlich 
besiegen zu können und dann reiche Ernten zu 
machen. Im zweiten Falle steht die Thatsache 
des geringeren Erfolges zwar fest, die Selhster- 
kenntnifs reicht aber nicht zu, um die eigenen 
ungünstigeren Verhältnisse oder geringeren Lei- 
stungen als Ursache desselben anzusehen und 
sich mit dem zu begnügen, was nach Lage der 
Verhältnisse im offenen Kampfe zu erreichen ist. 
Unter diesen Umständen bietet die Vereinigung 
die günstige Gelegenheit , auf Kosten der An- 
deren im Trüben zu fischen, durch Unterbieten 
der Conventionspreise Vortheile zu erlangen, 
die aus eigener Kraft zu erreichen unmög- 
lich ist. 

In leiden Fällen aber fehlt das geringe Mafs 
wirtschaftlichen Verständnisses, Welches dazu 
gehört, um einzusehen, dafs die anfangs durch 
pröfsere Geschäftsabschlüsse erzielten Vortheile 
nur scheinbar sind, da die eingenommene Stellung 
zu weit gröfseren Verlusten führen mufs. Denn 
unschwer ist es zu erkennen, dafs bei absteigen- 
der Preisbewegung eine Preisconvenlion unhaltbar 
ist, wenn eine gewisse Mengender Waaren, 
welche das Ohject der Convention bilden, zu 
geringerem Preise im Angebot coneurrirt. Selbst 
wenn dieses außerhalb der Convention stehende 
Quantum im Verhältnifs zu dem Gesammtange- 
bot der vereinigten Werke nur sehr gering ist, 
übt es doch die vorerwähnte Wirkung : denn bei 
der Entwicklung der Verkehrsmittel wird es an 
vielen Stellen zugleich angeboten und drückt mit 
einem, der scheinbaren Vervielfältigung ent- 
sprechenden Gewicht auf den Markt. Daher 
müssen die vereinigten Werke der schlechteren 
Gonjunctur schneller folgen und größere Con- 
cessionen machen, wenn sie von einem gewissen 
freien Quantum stetig unterboten werden, und 
so vollzieht sich der Preissturz, unter offenkun- 
diger oder stillschweigender Auflösung der Con- 
vention, Alle mit sich forlreifsend und Allen 
schwere Verluste bereitend. Denn wenn diejeni- 
gen, welche aufserhalb der Convention geblieben 
waren, ihr Facit ziehen, werden sie finden müssen, 
dafs wirtschaftlich angemessene Preise, wie solche 
unzweifelhaft hei jeder Gonjunctur von einer 
rationell eingerichteten Convention gehalten wer- 
den können, in Erzielung von Gewinn oder Ver- 
minderung des Verlustes gröfsere Vorlheile ge- 
währen müssen, als ein vergrößerter Absatz, der 
nur durch äufsersten Preisdruck und Sprengung 
der Convention zu erreichen ist. 

Der Grundgedanke jeder Convention ist frei- 
lich die bestimmte Voraussetzung, dafs die Mit- 
glieder bereit sind, in nicht unerheblichem Mafse 
dio freie, uneingeschränkte Initiative im Interesse 
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der Gcsammlheit zu opfern und sich unbedingt 
den Anordnungen der Convention zu fügen; von 
dem hohen sittlichen Standpunkt der Industriellen 
läfst sich jedoch annehmen, dafs, wenn sie durch 
Beitritt zu der Convention ihr Wort verpflichtet 
haben, sie dasselbe auch redlich und ohne Hin- 
tergedanken halten werden. Sollte dies nicht 
der Fall sein, so würden diejenigen, welche der 
Vereinigung beitreten, die Bedingungen derselben 
aber nicht halten oder umgehen, viel gefähr- 
lichere Feinde der Convention sein, als die der- 
selben von vornherein fern bleibenden Indu- 
striellen. 

Bestrebungen , eine Convention zu bilden, 
treten neuerdings aus dem Kreise der Produ- 
centen von Handels- und Profileisen, Blech und 
Draht hervor, für welche Artikel die Preise einen 
unbedingt verlustbringenden Stand erreicht haben. 
Bei einem der in Rede stehenden Artikel sind 
wir in der Lage zu zeigen, dafs Production und 
Absatz in den letzten Jahren stetig zugenommen 
haben. 

Bei 23 in den westdeutschen Industriebezirken 
belegenen Werken, zu denen die bedeutendsten 
ihrer Art gehören, wurden an 

S t a b e i s e n 
1882 1883 1884 

producirl. . 229 219 t 251 951 t 264 26« t 

versendet. . 226 141 t 244 362 l 269 731 t 

Demgemäfs ist der Absatz bei erheblich stei- 
gendem Gonsum durchaus normal gewesen, der 
Augenschein lehrt auch, dafs die Werke gut be- 
schäftigt waren und es gegenwärtig noch sind ; 
und dennoch ist der Grundpreis stetig gesunken, 
so dafs er jetzt mit vM 105,00 den Stand er- 
reicht hat, bei welchem die Production auf Ge- 
winn verzichten, in vielen Fällen sogar Verlust 
bringen mufs. Dafs bei den anderen hier in Hede 
stehenden Artikeln der Consiun im Inlandc ähn- 
lich zugenommen hat, ist nicht zu bezweifeln, 
und dennoch sind die Preise im Verhält nifs zum 
Stabeisen fast noch tiefer gesunken. 

Im Jahre 1883 wurden von den 
vorstehend genannten Walzwei kfabri- 
calen zusammen producirl . . . 1466 490 t 

die Einfuhr betrug 33 255 t 

Summa 1 499 745 t 

Wird die Ausfuhr abgezogen mit 428 243 t 
so verbleibt für Deutschland ein Ver- 
brauch von 1 071 502 t 

oder rund 1 Million Tonnen. 

Diese Zahl läfst erkennen , welch außer- 
ordentlich grofsc Verluste die deutsche Eisen- 
industrie erleidet lediglich durch die itiiuirendc 
Concurrenz der Werke unter sich ; denn die Ein- 
fuhrt ist bedeutungslos und würde es auch bleiben, 
selbst wenn der Preis im Durchschnitt ca. 20 
höher wäre, da selbst dann noch nicht einmal 



I der durch den Zoll gewährte Schutz in Anspruch 

l genommen sein würde. 

Wir haben gezeigt, dafs die bisherigen Be- 
strebungen, den Preis des Eisens durch Vereini- 
gung der Werke auf angemessener Höhe zu 
halten, zu keinem Resultate geführt haben ; daraus 
folgt aber keineswegs , dafs diese Aufgabe nicht 
zu lösen ist. Die Verhältnisse sind hier ein- 

1 gehend erörtert worden, an denen die bisherigen 
Conventionen gescheitert sind; es wird aber der 
Versuch gemacht werden müssen, eine Form zu 
finden, durch welche, mindestens in gewissen 
Graden, den abweichenden Anschauungen, aus 
denen bisher die Sonderbestiebungen hervorge- 
gangen sind, Rechnung getragen wird. 

Mit den Vorschlägen für eine solche Form 
haben sich die Vertreter der gröfseren rheinisch- 
westfälischen Werke am 28. März c. mit lebhaftem 
Interesse beschäftigt. Die erstrebte Einigung soll 
die sämmtlichen gleichartigen Werke in Deutsch- 
land umfassen und auf dem Grundsatz beruhen, 
dafs die einzelnen Werke unter allen Umständen 
auf den für sie projectirlen Nutzen kommen, 
gleichviel, ob sie das im Verhältnifs zu ihrer 
Production in einer bestimmten vorhergehenden 
Periode ihnen zugebilligte Arbeilsquantum leisten 
oder nicht. Nach dem vorgeschlagenen Modus 
würden die Werke keinem andern Zwange, als 
dem unterliegen, den vereinbarten Preis einzu- 
halten, selbstverständlich nach einer gemeinsamen 
festen Scala, gleichen Credilbedingungcn u. dgl. m. ; 
sie sollen sich im Uehrigen vollständig frei be- 
wegen und ihre Individualität zur Geltung brin- 
gen können. An Steigerung der Production 
sollen sie nicht gehindert sein, weil sie das etwa 
über ihren Antheil in Deutschland abgesetzte 
Quantum denjenigen, die weniger producirl haben, 
boniliciren müßten. Von wesentlicher Bedeutung 
würde es alicr sein, dafs die Werke, wenn der 
Plan gelingen sollte, in bezog auf den Export 
in eine sehr günstige Lage kommen und den- 
selben zweifellos steigern werden. 

In der erwähnten Versammlung erklärten sich 
sämmlliche Anwesenden mit den Zielen des vor- 
liegenden Vorschlags einverstanden ; es wurde 
jedoch für erforderlich gehalten, zunächst eine 
Verständigung unter den betreffenden Werken in 
Rheinland und Westfalen herbeizuführen, bevor 
mit den Werken in Schlesien und an der Saar 
und Mosel, welche Gruppen ziemlich geschlossen 
Vereinigungen besitzen, in Unterhandlung zu treten 
sei. Zur Förderung der Sache übernahmen es 
einzelne Mitglieder der Versammlung, mit den- 
jenigen Werken zu verhandeln, welche sich bis- 
her von allen, auf eine wirthschaflliche Gestaltung 
der Preise im Wege der Verständigung gerichteten 
Bestrehungen fern gehalten hallen, Aul diese 
wird es ankommen ; gelingt es, sie an der Hand 
des Geschäftsganges in den letzten Jahren und 
i mit Hinweis auf den trostlosen Zustand in der 
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Gegenwart davon zu überzeugen, dafs die Son- 
derstelluug ihnen den erhofften Vortheil nicht 
gebracht, sondern nur zu Verlusten für Alle ge- 
führt hat — denn auch der entgangene Gewinn 
ist Verlust — so werden sie vielleicht geneigter 
werden, sich an Bestrebungen zu bctheiligen, die, ! 
aus wirtschaftlich richtigen Grundsätzen hervor- 
gehend und auf Genieinsinn hasirt, zu einer ge- 
sunden Entwicklung ihrer Industrie und Geschäfte ( 
beitragen müssen. 

Diese Bestrebungen liegen aber auch im all- 
gemeinen Interesse, denn nur dieses, nicht das 
Interesse des einzelnen Gonsumenten, darf hier 
als marsgebend gelten. Der Einzelne wird ohne 
irgend welche Rücksichtnahme stets wünschen, ! 
zum möglichst billigsten Preise zu kaufen, und 
jede Mafsregel als ei.ie Beeinlrüchligung ansehen, 
durch welche eine Verteuerung seiner Ver- 
brauchsgegenständc herbeigeführt wird. Das ist 
das nackte Interesse der Consuinenteu, welches 
sich aber durchaus nicht mit dem Interesse der 
Gesammtheit deckt. Dieses erfordert, dafs mit 
jeder Production, insofern sie überhaupt auf wirt- 
schaftlich gesunder Basis beruht, auch Gewinn. 



verbunden ist; denn eine Production, bei der 
dauernd kein Gewinn erzielt werden kann, oder 
welche sogar verlustbringend ist, inufs sich, nach 
unwandelbaren wirthschafllichen Gesetzen, ver- 
schlechtern und schliefslich aufhören. Mit der 
Production hört aber für alle Betheiligten die 
Arbeit, die Consumtionsfähigkeit, die Kapitalsbil- 
dung auf, es wird die Lage weiter Kreise her- 
abgedrückt und damit der wirtschaftliche Zu- 
stand der Gesammtheit verschlechtert. Daher 
haben alle diejenigen Mafsregeln eine nur von 
theoretischen Anschauungen und Eigennutz an- 
gezweifelte innere Berechtigung, welche dazu bei- 
tragen, einer wirtschaftlich in jeder Beziehung 
gesunden Production auch einen wirtschaftlich 
angemessenen Gewinn zu sichern. Wenn die 
industriellen Convcntionen ein über diese Grenze 
hinaus gestecktes Ziel verfolgen wollten, so wür- 
den sie sicher an der inneren Un berech tigung 
desselben zu Grunde gehen ; denn die durch 
fortschreitende Entwicklung des Verkehrs ge- 
steigerte Macht des Weltmarktes würde dann als 
Regulator auftreten. 

//. A. Butck. 



Das Friedrich Siemenssche neue Heizvcrfahren mit freier 

Flammen-Entfaltung. 

Von Fritz W. LUrmann, Civil-Ingcnicur und Hüttendirector a. D. in Osnabrück. 

(Mit Zeichnungen auf Blatt XIV.) 



Aufscr einem Vortrage auf der Versammlung 
des »lron und Steel Institute« in Ghcster* hat 
Fr. Sieniens über obiges Thema Vorträge im 
Verein für Gewerbfleifs, im Sächsischen Ingenieur- 
tind Architekten-Verein und im Niederrheinischecn 
Bezirks-Verein deutscher Ingenieure in Düsseldorf 
gehalten. 

Endlich ist über dasselbe Thema eine Bro- 
schüre** erschienen; der Stoff ist also genügend 
bekannt geworden. Den Mitteilungen des Ver- 
eins für Gewerbfleifs sowohl, als denjenigen des 
Sächsischen Ingenieur- und Architekten- Vereins*** 
sind Bemerkungen angefügt, welche die 
Motive zu meinem Bericht* und dessen In- 
halt behandeln. Meine Ansicht über die An- 
sprüche von Fr. Siemens auf eine neue Erfindung 
glaubte ich in Rücksicht auf meine Stellung zu 
Siemens in meinem Bericht nur zurückhaltend 
ausdrücken zu sollen. 

Nach oben angedeuteter» Vorwürfen jedoch 

* Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure 
im. Nr. 44. S. fc»73. 

** Julius Springer. Herlin. \$*~>. 
**• Civil-Ingcnicur. 1884. Heft S. 537. 



J halle ich mich für verpflichtet, persönliche Rück- 
sichten beiseile zu setzen , und in folgendem 
die Beweise für meine kritischen Bemerkungen 
beizubringen. 

Erleichtert würde mir der Beweis geworden 
sein, wenn allen Lesern der Inhalt der Patent- 
anmeldung S. 21Ü1 über diesen Gegenstand und 

. mein Einspruch dagegen hekannt werden könnte. 
Die erslere kann jedoch nur Siemens ver- 
öffentlichen. Ich inufs mich deshalb in folgen- 

i dem Beweis, dafs Siemens durch Anordnung 
g r o f s e r V c r h r e n n u n g s r ä u m e und h o Ii e r 
G e w ö 1 Ii e bei Gasllammöfen keine neue Er- 
find u n g gemacht hat, und dafs die ausschließ- 
liche Wirkung der Flamme durch Strahlung 
in Gasflammröfen eine Unmöglichkeit ist, auf 
Material stützen, welches teils aus den Veröffent- 
lichungen von Friedr. Siemens, teils aus der 
Literatur stammt. 

Fr. Siemens hat zunächst die Beobachtung 
gemacht, dafs Gase in Dampfkessclfeuerungen 
(gezeichnet sind Dampfkessel mit Inncnfeuerungt 
2. r > 9b weniger leisten, wenn sie vor ihrer voll- 

j ständigen Verbrennung mit den kalten Kessel - 
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Wandungen in Berührung kommen. Diese Tbat- 
sache ist vielen meiner Collegen aus dem Eisen* 
büttenfach seit länger als 25 Jahren bekannt. 

Wir haben diese Erfahrungen schon bei den 
s. Z. mifslungencn Versuchen gemacht, Hoch- 
ofengas direct in den Feuerröhren von Cornwall- 
Kesseln zu einer guten Leistung zu bringen. 

Das Mifslingen erklärt sich auch ohne 
Strahlungsprincip einfach wie folgt: Die Dampf- 
kesselwandungen , welche ca. 150° G. haben, 
entziehen den zwar über den glühenden Kohlen 
des Feuers entzündeten, in der Verbrennung be- 
griffenen Gasen* sofort so viel Wärme, dafs die I 
Temperatur derselben wieder unter diejenige j 
ihrer Enzündungstcmperatur füllt**, die Verbren- 
nung also unterbrochen wird. Nicht durch die 
Anwendung des Princips der Strahlung verhin- 
dert man die Rauchbildung , sondern durch An- 
wendung guter Verbrennungseinrichtungen und 
Verhütung der Abkühlung der die Flamme bil- 
denden Elemente vor ihrer vollständigen 
chemischen Vereinigung. Wenn man solch 
einem Kessel einen Vorbau von 2 bis 2,5 m 
Länge giebt, in diesem die Hochofen- oder Gene- 
rator-Gase so vollständig verbrennt , als die 
Dissociation bei der entstehenden Temperatur er- 
laubt und die so entstandenen heifsen Verbrcn- 
nungsproduete in die Feuerröhren der Kessel 
einleitet, dann ist sowohl eine Störung der Ver- 
brennung , als eine Rauchbildung*** ausge- 
schlossen, eine gute Ausnutzung der Gase also 
gesichert. Die von Fr. Siemens in der Bro- 
schüre Tafel VI mitgetheilte Einrichtung für 
Verbrennung von Gasen in Dampfkesseln mit 
Innenfeuerung bildet keine neue Erfindung, son- i 
dem einen kleinen Vorbau mit einer ± halbsteinigcn 
Ausfütlerung der Feuerröhren aus feuerfesten 
Steinen. Durch diese Ausmauerung wird zwar 
die unmittelbare Berührung der in der Verbren- 
nung begriffenen Gase mit den abkühlenden 
Feuerröhren , aber auch die Aufnahme von 
Wärme durch dieselben auf die Länge der Aus- 
fütterung verhindert. Jedenfalls verhindert die 
dicke Schicht feuerfester Steine die Aufnahme 
der strahlenden Wärme mehr, als eine Rauch- 
schicht dies kann. Deshalb ist auch wohl in 
der Zeichnung der neuesten Broschüre diese 
Ausmauerung wieder kürzer angenommen als 
in der betreffenden Zeichnung im Civilingenicur. 



* Hochofengas oder Kohlcnoxydga«, welches unter 
diesen Umständen Kohlenstoff nicht ausscheidet, also 
Strahlung verhindernden Rauch (Siemens) nicht 
bilden kann. 

** Bunscn. Gasometrische Methoden. Vieweg. 
1877. S. 331. 

*** Uebrigens ist nach Tyndnlls Wärmelehre 
S. olo die Kohle, aUo der Hauch, in einem bedeuten- 
den Grade für die Wellen von langer Dauer durch- 
dringlich . d. Ii. für solch« Wellen, welche von einer 
nicht leuchtenden, aber heifsen z. B. Alkoholllatnnic 
herstammen. 



Was nun die hohen Gewölbe und grofsen 
Verbreunungsräume für Gasflammöfen anbetrifft, 
so soll nicht bestritten werden, dafs viele der 
bisherigen Siemens-Oefen diese nicht hatten. 
Diesen Mangel will nun Fr. Siemens erst jetzt 
nachdem solche Oefen schon zwanzig Jahre be- 
nutzt worden sind, allein erkannt und beseitigt 
haben. 

Das Verdienst dieser Verbesserung der Rege- 
nerativ - Oefen könnte ich Fr. Siemens schon 
lassen, obgleich auch dies von den Herren Dick 
und Wailes in der Discussion in Chester heftig 
bestritten wurde*. Aber wenn Fr. Siemens 
auch wirklich der Erste gewesen wäre, welcher 
grofsc Verbrennungsäume und hohe Gewölbe bei 
den Oefen eingeführt hätte, welche den Namen 
Siemens tragen, so wäre damit noch nicht be- 
wiesen, was Fr. Siemens beansprucht, nämlich 
ein neues Heizverfahren erfunden zu 
haben. 

Ich behaupte sogar: Die alten Flamm- 
öfen und auch viele Oefen, welche den 
Namen Siemens tragen, hatten für die 
Verbrennung schon günstigere Raum- 
Verhältnisse, als die nun von Fr. Sie- 
mens vorgeführten verbesserten Rege- 
nerativ-Oefen. Zur Erklärung der Wirkung 
dieser Raum-Verhältnisse bedarf es nun nicht 
der von Fr. Siemens herangezogenen Hypothesen 
der Physik, und auch nicht der Entdeckung des 
Strahhtngsprincips. 

Man denke sich einen abgeschlossenen 
Raum A , versehen mit einer Oeffnung , durch 
welche fortwährend eine grofsc Menge Wärme 
eindringe ; eine andere Oeffnung des Raumes A 
stehe mit einem scharf ziehenden Schornstein in 
Verbindung. 

Bekanntlich ist es nun in jedem oben abge- 
schlossenen Raum, in welchen genügend Wärme 
eindringt, unter der Decke am wärmsten. Man 
kann sich davon überzeugen , wenn man in 
einem geheizten Zimmer auf eine Leiter steigt. 
Dieser wärmste Raum unter der Decke ist ein 
Wärmespeichcr. Wenn nun in dem Raum A 
die mit dem Schornstein in Verbindung stehende 
Oeffnung , ebenso wie die Wärme zuführende 
Oeffnung im Boden liegen, so wird sich der 
ganze Raum A mit den einströmenden Trägern 
der Wärme füllen. Es wird in diesem Falle I 
der ganze Raum A ein Wäriiiespeicher, und 
dieser Fall selbst der günstigste der Wäriiiever- 
hältnisse des Raumes A sein. 

Wenn die mit dem Schornstein in Verbindung 
stehende Oeffnung, sowie die Wärme zuführende 
Oeffnung in sich gegenüberstehenden Wänden 
des Raumes A angeordnet sind, so wird die in 
A aufgespeicherte Wärme um so mehr zum 



* The Journal or llie Iron and Steel Institute. 
1*8-1. Nr. 2. S. 463. 
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Schornstein abgesogen , und «iic Grote des , 
Wärmespeichers in A wird um so mehr ver- 
ringert, je näher sich die Oberkante der mit 
dem Schornslein in Verbindung stehenden Oeff- 
nung unter der Decke des Raumes befindet. 

Ein Beispiel hierfür sind die Ventilations- 
öffnnngcn in geheizten Zimmern und die Tcm- 
peraturverhältnissc eines Zimmers bei geschlos- 
sener oder offener Thür. 

Der für die Wärmespeicherung des Raumes A 
ungünstigste Fall 11 ist der , wenn mehrere 
grofsc Oeflhungen dicht unter der Decke mit 
dem Schornstein in Verbindung stehen. Je 
tiefer dagegen die Oberkante der zum Schorn- 
stein führenden Oeffnung im Raum A liegt, um 
so gröfser wird unter der Decke von A der 
Wärmespeicher, auf welchen der Zug des 
Schornsteins einen geringeren Einflufs hat, in 
welchem sich deshalb die leichtesten und 
heifseslen Träger der Wärme ansammeln können. 
Aus diesem Wärmespeicher wird nun immerfort 
Wärme in den darunter liegenden Theil des 
Raumes A zurückgestrahlt, welche jetloch auch 
immer wieder ersetzt wird , weil alle heifseren 
und deshalb leichleren Träger der Wärme nach 
den Gesetzen der Physik das Bestreben haben, 
nach oben zu gelangen. Die Träger der Wärme 
im Wärmespeicher würden nur dann in Ruhe 
sein , wenn der Raum A gleichmäfsig warm 
wäre und keine Abkühlung stattfände. Diese 
beschriebenen Verhältnisse des Raumes A sind 
nun genau diejenigen des Wärmeverbrauchsorls 
der verschiedensten Flammöfen der verschiedensten 
Constructeure und mit verschieden gutem Gang, 
also die der ältesten Flammöfen mit Rostfeuerung 
sowohl, als auch der Gasflammöfen, welche den 
Namen Siemens tragen. Auf Blatt XIV Fig. 1 
bis 1) sind einige Beispiele solcher Flammöfen, 
alle im Mafsstab von 1:50, gezeichnet. Die 
Wärme zuführende Oeffnung liegt bei -rien alten 
Flammöfen mit Roslfeucrung Fig. 1 bis 3 über 
der Feuerbrücke. 

Die Horizontale HH der Oeffnung, welche 
zum Schornstein führt, der Fuchs, liegt bei den- 
selheti in der Ebene des Herdes der Oefen, 
Fig. 1, 2 und 3. Diese Abhitzeöffnung hat dir 
Lange 4 bis 5 in der Horizontalen H H der 
Fig. 1 und 3, und beginnt in Fig. 2 gleich 
Ii inier der Fuchsbrücke. 

Die nutzbare Herdfläche dieser alten Flamm- 
öfen liegt zwischen den senkrechten Linien 1 
bis 2 und 3 bis 4. Dieselbe ist bei Fig. 1, 
einem Schweifsofen*, gleich 3,3 qm ; der Wärme- 
speicher über dieser nutzbaren HordfKKlie und 
oberhalb der Horizontalen HH der Ahhitzeöff- 
nung beträgt 1,98 ehm. Auf 1 qm der nutz- 
baren Herdfläche kommen also 0,0 cbm Wärme- 
speicher. 



♦ Wedding Torcy. Band 3. S. 709. 



In diesem befinden sich immer die heifseslen 
und leichtesten Verbrennungsproducle. und diese 
slrahlen die Wärme von hier aus auf die nutz- 
bare Herdfläche , weshalb unsere Nachbarn 
diese Oefen auch fours ä reverbere oder rever- 
beralory furnaces nennen. Das »Strahlungs- 
prineip« ist also immer schon , und auch nicht 
unbewufst* angewandt. 

Diese alten Sehweifsöfen haben auch immer 
einen guten Gang und noch den Vortheil gehabt, 
dafs der Wärmespeicher aufsei halb der Linien 
1 bis 2 und 3 bis 4 sogar noch seitlich strah- 
lend wirkt, wenn die Oefen mit Paketen besetz! 
sind. 

Weil in dem Wärmespeicher unter dem Ge- 
wölbe die heifseslen und deshalb leichtesten 
Träger der Wärme angesammelt sind und diese 
ferner nach oben streben , herrscht unter dem 
Gewölbe vieler Oefen Druck, selbst wenn auf 
dem Herde derselben Zug herrscht. Jedenfalls 
ist die Bewegung der Träger der Wärme in 
dem Wärmespeicher bei allen Oefen geringer, 
als auf dem Herde. Bei dem Ofen Fig. 2, 
einem Puddelofen**, ist die nutzbare Herdfläche 
zwischen den Linien 1 bis 2 und 3 bis 4 gleich 
1 ,82 qm, der Wärmespeicher über denselben und 
oberhalb der Horizontalen HH der Abhitzeöff- 
nung gleich 0,728 cbm, so dafs davon auf 

1 qm der nutzbaren Herdfläche 0,4 cbm 
kommen. Bei dem Ofen der Fig. 3 , einem 
Schwcifsofeu für grofse Schmiedestücke,*** ist die 
nutzbare Herdfläche zwischen den Linien 1 bis 

2 und 3 bis 4 gleich 3,4 qm; der Inhalt des 
Wärmespeichers 4,9 cbm, so dafs davon auf 1 
qm Herdfläche sogar 1 ,44- cbm kommen. Auch 
bei diesen Ofen wirken die seitlich der Linien 
1 bis 2 und 3 bis 4 liegenden Theile des 
Wärmespeichers noch strahlend, wenn der Ofen 
besetzt ist. Alle diese alten Flammöfen befinden 
sich in dem günstigsten Falle I des obigen Raumes 
A, in welchem die mit dem Schornstein in Vor- 
bindung stehende Oeffnung im Boden desselben 
lag, d. h. der Gesammlofenraum ist Wärmespeicher. 

Sehen wir nun, wie sich hierzu die Verhält- 
nisse der früheren und jetzigen Siemensschcn, 
nach dem sog. Regenerativprincip arbeitenden 
Gasflammöfen stellen. 

Fr. Siemens fuhrt im Civilingenieur Tafel 
XXXVII Fig. 9 und in der Broschüre Tafel I 
einen älteren Siemens-Ofen, und zwar nunmehr 
unter der Bezeichnung »Alter Martin-Ofen« vor. 
Von diesen Oefen wurde bis zum Tode des Sir 
William Siemens behauptet, dafs ihnen, den 
Siemens -Martin Oefen , mit l'nrecht auch der 
Name »Martin« beigefügt würde. Derselbe Ofen 

• Broschüre. Berlin. Julius Springer. Seite -S. 
Vierte Zeile von oben. 

** Wedding Pcrcv. Bund 3. S. 126. 
*** Gruner. Trait'e de metallurgie. Blatt XXVI. 
Figur 2. 
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ist hier Blatt XIV Fig. 4 gezeichnet. Bei dem- 
selben liegt die Horizontale HH der Gas- und 
Luftzutritte, also aueh der Abhitzeabzugsöffnungen 
so hoch wie möglich über dem Herde. Infolge 
dieser ungünstigen Anordnung ist der Wärme- 
speicher über der 3 qm grofsen nutzbaren Herd- 
fläche, beide zwischen den Linien 1 bis 2 und 
3 bis 4 liegend , auf zwei kleine Räume be- 
schränkt , und gleich Null. Wenn man nun 
bei dieser Anordnung der Gas- und Luftzutritte, 
sowie Abhitzeabzugsöfmungen ein weniger geneig- 
tes, z. B. ein horizontales Gewölbe anwenden 
wollte, so würde man den ungünstigsten obigen 
Fall II des Raumes A haben, in welchem grofse, 
nach dem Schornstein führende Oeffnungen dicht 
unter der Decke lagen , so dafs die heifsesten 
Vcrbrennungsproducte zuerst und am raschesten 
abgesogen werden und der Wärmespeicher 
Null wird. 

Wenn Siemens nun das Gewölbe bei diesen 
Oefen , welche seinen Namen tragen , auf den 
Herd herunterzog wie in Fig. 4 gezeichnet, so war 
das eine der möglichen Lösungen der Aufgabe, 
diese Siemensöfen wirkungsvoller zu machen. 

Werksleiter, welche noch heute mit den äl- 
teren Siemens - Martin - Oefen Fig. 4 arbeiten, 
wissen, dafs dieselben schon schlecht gehen, so- 
bald von dem niedergezogenen Gewölbe über 
dem Herd eine gewisse Dicke abgeschmolzen 
ist, sich dessen Unterkante also höher legt. Das 
ist nach Obigem leicht erklärlich. 

Auch der Schweifsofen Fig. 1 wird schlechter 
gehen, wenn das Gewölbe in dem Punkte 5 ab- 
schmilzt. 

Den Fehler vieler Siemcns-Oefen , den des 
niedrigst liegenden Gewölbes, also des Mangels 
jeden Raumes, in welchem die heifsesten Vcr- 
brennungsproducte aufgespeichert werden können, 
um strahlend auf «len Herd zu wirken, will nun 
Fr. Siemens durch die, nach seinem Namen 
allein benannte Anordnung, im Civilingenieiir auf 
Tafel XXXVII Fig. 10, in der Broschüre auf 
Tafel V, hier Blatt XIV Fig. 5 gezeichnete 
Höherlegung des Gewölbes zuerst beseitigt 
haben. 

Das ist eine andere der möglichen Lö- 
sungen der Aufgabe, diese Oefen wirkungsvoller 
zu machen. 

Fr. Siemens sagt über seine verbesserten An- 
ordnungen in seinem Vortrage :* 

„Ich selbst huldigte ebenfalls diesem allge- 
meinen Wahne während vieler Jahre, ich so- 
„wohl, wie alle anderen befolgten hei den Rcgc- 
„ncraliv-Gasöfcn das bei «len gewöhnlichen Oefen 
, gebräuchliche Princip, die Gasflamme möglichst 
«einzuengen und direct mit dem zu erhitzenden 
.oder zu verarbeitenden Gute, sowie mit den 



.Ofenwänden in die innigste Berührung zu 
, bringen. 

»Von diesem Construclionsprincipe bin ich in 
„den letzten 4 bis 5 Jahren, durch Beobachtung 
„darauf gebracht, allmählich abgewichen, und 
„zwar zu meinem gröfsten Vorlhcile, so dafs 
„ich in der neuesten Zeit zu der entgegengesetzten 
„Anschauung gekommen bin." 

Wie jedoch aus folgendem zu ersehen ist, 
sind die Fr. Sicmens-Oefcn zwar absolut gröfser 
als die allen Flammöfen, die Verhältnisse der 
Räume für die Entwicklung der Flamme, der 
Strahlung u. s. w. aber relativ keineswegs gün- 
stiger construirt. 

Der verbesserte Fr. Siemens-Ofen Fig. 5 hat 
je zwei übereinander, in gegenüberstehenden 
senkrechten Wänden liegende Gas- und Luftzu- 
tritte* bezw. Abhitzeöffnungen a und a 1 ; durch 
beide OelTnungen , also auch durch die obere 
Ocffniing a 1 mufs Abhitze abziehen, sonst werden 
die betreffenden einräumigen Erhitzer (genannt 
Regeneratoren) nicht warm. Durch die Abhitze- 
ahzugsölTiiungcn a und a 1 ziehen aber die 
unter ihrer Horizontalen H H vorkommenden 
Träger der Wärme direct , also mit grofser Ge- 
schwindigkeit ab, so dafs nur der über der 
Horizontalen HH der AbhilzeabzugsölTnungcn a 
und a 1 liegende Raum bei diesem Ofen für den 
zwischen den Linien 1 bis 2 und 3 bis 4 lie- 
genden .4,25 qm grofsen nutzbaren Herd als ein 
Wärniespeicher in Frage kommen kann , weil 
nur in diesem eine geringere Geschwindigkeit 
der Bewegung der Träger der Wärme herrscht. 
Dieser Wärmespeicher aber hat nur einen Inhalt 
von 1,32 cbm , so dafs davon auf 1 qm nutz- 
bare Herdfläche nur 0,31 cbm kommen. 

Dieses Vcrhältnifs des Wärniespeichers des 
Ofens Fig. "> stellt allerdings gegen dasjenige des 
alten Siemens-Martin-Ofens, Fig. 4, bei welchem 
dasselbe Null war, schon einen wesentlichen 
Fortschritt dar, ist aber noch geringer als das- 
jenige des oben berechneten Puddelsofens, welcher 
unter den alten Flammöfen mit Rostfeuerung 
der ungünstigste ist. 

Auch der Gcsammtofcnraum ist bei diesem 
Ofen nur 4,f»t> cbm grofs; davon kommen also 
auf 1 qm nutzbarer Heidfläche 1,10 cbm. d. Ii. 
mehr als bei den allen Oefen Fig. 1 und 2, 
jedoch auch weniger, als bei dem alten Ofen 
Figur 3. 

Der ferner im Civilingenieiir Tafel XXXVII 
Fig. 7 und in der Broschüre Tafel III von Fr. 
Siemens als verbessert milgetheiltc, hier Blatt XIV 
Fig. b' dargestellte Glasschmclz-Hafcn-Ofcn hat 
bei einer llrrdfläche von 10,, r > qm nur einen 
über der Horizontalen HH der Ahhitzcahzugs- 
Öffnungen liegenden Wärmespeicher von 2,1 « bin 



* Civilingenieiir. 1884. Heft 8. Seile V10. Zeile 
'21 von oben. 



* Alle «lies»- OefTnunsen nennt Fr. Siemens irr- 
llifluilicli >Füchse«. 
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davon also für 1 qm Herdfläche sogar nur 
0,2 cbm. Hierbei ist das Verhältnifs also noch 
ungünstiger. 

Der Gesammtraum dagegen ist bei diesem 
Ofen nach Abzug der Häfen 18,35 cbm grofs, 
und kämen davon auf 1 qm nutzbarer Herd- 
fläche 1,75 cbm. 

Der untere, die Häfen umgebende Raum ist 
jedoch wohl nicht in Betracht zu ziehen , am 
wenigsten wenn man die Siemenssche Theorie 
der Nichtberührung der Häfen durch die Flamme 
gelten läfst. 

Bei dem letzten im Givilingenicur Taf. XXXVI 
Fig. 5 und in der Broschüre Taf. IV von Fr. 
Siemens als verbessert mitgetheilten, hier Blatt XIV 
Fig. 7 gezeichneten Glasschmelz - Wannen - Ofen 
ist der Wärmespeicher über der Horizontalen HH 
der Abhitzeabzugsöffnungen schon 15 cbm grofs, 
so dafs davon auf je 1 qm der 33,3 qm grofsen 
nutzbaren Herdfläche 0,45 cbm kommen. 

Der ganze Ofenraum ist bei diesem Ofen 
52,33 cbm grofs ; davon kommen also auf 
I qm nutzbarer Herdfläche 1,57 cbm. 

Auf die Gefahr hin, dafs Fr. Siemens wieder 
behauptet*, ich stelle seinen Resultaten meine 
eigenen, natürlich viel grofsarligeren , reelamen- 
haft gegenüber, mufs ich doch noch einmal von 
meinen Gasflammofenanlagen sprechen. 

Ich darf dies wohl mit um so gröfserem 
Recht, als diese , sowie deren Generatoren , mil 
denen von Fr. Siemens nur den Zweck , aber 
par keine Principien, Anordnungen oder Einrich- 
tungen gemein haben , ich also nicht auf den 
Schultern eines der Herren Siemens stehe, auch 
nicht in der Anwendung grofser Verbrennungs- 
räume und hoher Gewölbe. 

Der erste Glasofen, welchen ich vor fünf 
Jahren baute, ist auf Blatt XIV in Figur 8 dar- 
gestellt. 

Die Horizontale IUI der Abhilzeahzugsüff- 
nungen liegt in der Oberkante der Fuchsbrücke, 
welche angeordnet ist, damit das sogenannte 
Hcrdglas nicht in die Züge und den Lufterhitzer 
laufen kann. Immer alx-r ist der über HH und 
zwischen den Linien 1 bis 2 und 3 bis i lie- 
gende Wärmespeicher bei einer nutzbaren Herd- 
däche von 0 qm 9,3 cbm grofs, so dafs davon 
auf 1 qm nutzbarer Herdfläche 1,03 ( bin kämen. 

Von diesen 9,3 ebrn müssen aber die über 
der Linie HH liegenden Theile der Ö Häfen 
mit 2,1 cbm abgerechnet werden, so dafs auf 
9 qm Herdfläche nur 7,2 cbm Wännespeieher, 
d. h. auf 1 qm 0,8 «bin kommen. 

Das Wärmespeicherverhällnifs dieses ersten 
Ofens war also schon 2,5 mal günstiger, als 
das jetzige Verhältnifs der verbesserten Stahl- 
Schmelzöfen Blatt XIV Fig. 5, sowie 4 mal gün- 



* Protokoll des Verein* für Beförderung des Gc- 
werbfleifses. 



stiger , als dasjenige des verbesserten Gl 
schmelz-Hafen-Ofens Fig. 6 und fast zwein 
gröfser , als dasjenige des verbesserten G' 
schmelz-Wannen-Ofens Fig. 7 von Fr. Siemens. 
Der ganze Raum meines Ofens ist nach Abzug 
der Häfen 9,66 cbm grofs, d. h. auf 1 qm 
Herdfläche kommen davon 1,07 cbm. 

Dieser Raum ist demjenigen des verbesserten 
Fr. Siemens-Ofen Fig. 5 fast gleich, wenn auch 
kleiner als die ebenfalls verbesserten Fr. Siemens- 
Oefen Fig. 6 und 7. Zu den günstigsten von 
allen vorzuführenden Beispielen sind die Verhält- 
nisse des Wärmespcif hers bei dem bekannten 
alten Siemensschen Spiegelglas - Hafen - Ofen zu 
rechnen , bei welchem sich die Gas- und Luft- 
austritte , und damit auch die Abhilzeabzüge, 
alle in der Herdsohlc des Ofens, und so für die 
Raumverhältnissc des Wärmespeichers in der 
denkbar günstigsten Lage befinden. (Fall I des 
Raumes A) 

Bei diesen Ocfefl Blatt XIV Fig. 9 fällt also, 
in Anlehnung an die alten Flammöfen mit 
Rostfeucrung Fig. 1, 2 und 3, die Herdsohle 
mit der Horizontalen HH der Abhitzeabzugs- 
öffnungen zusammen; also ist auch bei diesen 
alten Siemens-Oefen der ganze freie Ofenraum 
zugleich Wännespeieher. Der in Fig. 9 gezeich- 
I nete Siemens-Ofen einer bekannten Spiegelglas- 
fabrik hat nach Abzug der Oeffnungen für Gas, 
Luft und Abhitze 27,88 qm Herdfläche, und der 
über HH der Horizontalen der Abhitzeöffnungen 
liegende Wärmespeicher ist nach Abzug des 
über dieser Linie liegenden Inhalts der 16 Häfen 
37,26 cbm grofs, so dafs davon auf 1 qm Herd- 
fläche 1,33 cbm kommen , d. h. 4 mal mehr 
als bei dem neuesten Stahlschmelzofen Figur 5, 
6,5 mal mehr als bei dem neuesten Glas-Hafen- 
Ofen Fig. 6, und 3 mal mehr als bei dem 
neuesten Glasschmelz-Wannen-Ofen Fig. 7 von 
Fr. Siemens. Diese älteren Siemcns-Glasschmelz- 
Hafen-Oefen geben sehr gute Resultate und 
wurden noch zu Lebzeiten des Sir William 
Siemens construirt.* Die Anordnung der Oeff- 
nungen auf der Sohle hat, wie aus Fig. 9 er- 
sichtlich, allerdings den grofsen Mangel, dafs 
alles flüssige Glas , welches sich aus vielen 
Gründen auf dem Herd ansammelt, das soge- 
nannte Herdglas , in die Gas- Luft und Abhitze- 
OelTnungen läuft und sie verstopft. Diese alten 
Siemens-Oefen aber haben schon alle die Vor 
theile, welche Fr. Siemens jetzt nur denjenigen 
Oefen zuschreiben möchte, welche seinen Namen 
allein führen sollen. Die hier mitgetheilten 
Verhältnisse des Wärmespeiehera zur Herdfläche 
der verschiedenen Flammöfen sind in folgender 
Tabelle zusammengestellt. 



* Nach dem ersten Satz der Broschüre (Iber das 
neue Siemenssche Heizverfahren , tiat Siemens diese 
Lehrsätze jedoch unhcwufct angewand. 
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Tabelle der Verhältnisse verschiedener Oefcn: 
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Es erübrigt nun noch, die Möglichkeit der 
Wirkung der Flamme, also der Uebertragung 
der Wärme in einem Flammofen ausschließ- 
lich durch Strahlung zu untersuchen. 

Fr. Siemens sagt darüber:* 

»Gegenwärtig construire ich die Heiz- oder 
«Schmelzkammern der Regenerativöfen ansebei- 
.nend ganz unnöthig hoch und weit, und zwar 
.so, dafs die Flamme nirgends anschlägt, d. h. 
. ausseid iefslich durch Wärmestrahlung ihre 
»Wirkung ausübt." 

Eignen wir uns einmal für kurze Zeit die 
Theorie und die Bezeichnungen von Fr. Siemens 
an. Wie derselbe in seinen Mittheilungen auch 
auseinandersetzt, mufs die im ersten Stadium 
befindliche Flamme, die leuchtende, strahlende 
lebendige Flamme in einem Ofen so grofe als 
möglich sein, um eine möglichst grofsc Strah- 
lung zu erzielen. Sie soll jedoch nicht so grofs 
sein, dafs sie das Gewölbe, die Wandungen und 
das Gut berührt. Sie nehme also z. B. den 
Raum 1 — 2 — 3 — 4 des verbesserten Friedrich 
Siemens-Ofen Fig. 5 ein. Der Raum zwischen 
dem Gewölbe und der leuchtenden Flamme, 



kalt sein, denn mit ihm ist das Gut in Berührung. 
In der That ist dieser Theil der neutralen 
Flamme auch Träger der Wärme, welche in 
ihr entwickelt wurde, so lange sie noch lebendige 
Flamme war. Diese neutrale Flamme unter 
der Linie 2 bis 4 Fig. 5 mufs aber mindestens 
so heifs sein, wie das Gut werden soll, denn 
sonst würde dasselbe von diesem Theile der 
neutralen Flamme, mit welchem es in Berührung 
ist , immer wieder abgekühlt werden. Wenn 
diese neutrale Flamme aber mindestens so heifs 
ist, wie das zu erhitzende Gut werden soll, 
dann ist sie jedenfalls viel wärmer als das noch 
kalte, eben erst eingesetzte Gut. Dieses kalte 
Gut inufs nun, bis es ebenso heifs ist, wie die 
damit in Berührung befindliche neutrale Flamme, 
von deren Eigenwärme, und zwar hauptsächlich 
durch Berührung aufnehmen. 

Diese von dem Gut durch Berührung mit 
der neutralen Flamme aufgenommene Wärme 
aber stammt nicht ausschliefslich , sondern nur 
zum kleinsten Theil von der Verbrennung 
innerhalb der lebendigen Flamme des 
Raumes 1—2 — 3—4 Fig. 5. Die abgekühlte 



- iiaumvs ■ — - — tf — T • lg. «. uiv aujjiMium; 

also der Raum über der Linie 1 bis 3 sowohl, neutrale Flamme wird nämlich, wie der ganze 



als der Raum zwischen der leuchtenden Flamme 1 
und dem Gut, also unter der Linie 2 bis 4, 
mufs nun doch mit irgend etwas, und sogar auch 
mit Flamme ausgefüllt sein. 

Wenn dies nach Fr. Siemens lebendige 
Flamme nirht sein darf, dann kann es nur die aus 
der leuchtenden Flamme entstehende neutrale 
Flamme sein. Wie schon oben auseinanderge- 
setzt, ist der Theil dieser neutralen Flamme, 
welc her sich zwischen der lebendigen Flamme und 
dem Gewölbe, also über den» Theil 1 bis 3 der 
Linie HH Fig. 5 befindet , der heifseste Theil 
im Ofen ; ich komme hierauf noch zurück. Jedoch 
auch der Theil der neutralen Flamme, welcher 
zwischen der lebendigen Flamme und dem Herd 
lies Ofens, also unter dem Theil 2 bis 4 der 
Linie H'H 1 Fig. 5 das Gut umgiebt, darf nicht 

• Civilingenieur. Heft 8. Seite 540. IG. Zeile 
von unten. 



Flammeninhalt des Ofens , durch den Zug dem 
Schornstein zugeführt und immer wieder durch 
eben neu gebildete heifsc neutrale Flamme er- 
setzt, deren Eigenwärme wieder durch Berührung 
au! das Gut wirkt. Zugleich wird die neutrale 
Flamme unter der Linie 2 bis 4, jedoch nur 
wenn sie kälter als die in 1—2 — 3 — 4 befind- 
liche lebendige Flamme ist, von letzterer Wärme 
durch Berührung und Strahlung aufnehmen. 
Endlieh auch wird auf diesen unteren Theil der 
neutralen Flamme Wärme aus dem Wärmespeicher 
ausgestrahlt. Die Erwärmung des zu erhitzenden 
Gutes geschieht also durch Zusammenwirkmig 
der Strahlung aus der leuchtenden Flamme, 
sowie dein Wärmespeieher und der Be- 
rührung aus der Eigenwärme der neutralen 
Flamme. Folglich wirkt auf das Gut nicht 
ausschliefslich die Strahlung der leuch- 
tenden Flamme, sondern auch die Berührung 
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der neutralen Flamme, welche ja nach Fr. Sie- 
niens mir, und besser, als die leuchtende Flamme, 
zu dieser Art der Wirkung geeignet sein soll. 
Ich bin der Ansicht, dafs die Wirkung durch 
Berührung so lange die gröfscre ist, als die mit 
dem Gut in Berührung befindliche Flamme heifser 
ist als diejenige, welche sich darüber hinbewegt. 
Die vollständig verbrannte neutrale Flamme aber 
ist naturgemäß? heifser als die noch in der Ver- 
brennung begriffene, leuchtende Flamme, welche 
sich nach Siemens im Ofenraum über der neu- 
tralen Flamme befinden soll. Deshalb ist die 
Wirkung der Flamme auf das Gut durch Be- 
rührung gröfscr als durch Strahlung. Wenn 
sich aber sowohl unter der Linie 2 bis 4, als 
über der Linie 1 bis 3, Fig. 5, auch keine neu- 
trale Flamme belinden soll, dann müfste der 
ganze Ofenraum, der in keinem seiner Theile 
leer von Flamme sein kann, und es andere 
Flammensorten nicht giebt, also mit leuchtender 
Flamme ausgefüllt sein. Wenn dies der Fall, 
dann berührte diese leuchtende Flamme Ge- 
wölbe, Wandungen und Gut, obgleich das nach 
Fr. Siemens vermieden werden soll, und fände 
also auch dann die Wirkung der Flamme kei- 
neswegs aussch liefslieh durch Strahlung, 
sondern auch durch Berührung statt. 

Durch Aufstellung der in obiger Tabelle 
enthaltenen Zahlen, sowie durch das Vorher- 
gehende erachte ich den oben angetretenen Be- 
weis als erbracht, also als nachgewiesen: 

1. dafs die Kritik in meinem Berichte in der 
Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure 
1884 Nr. 44 wohl bedacht und berechtigt 
war, 

2. dafs Fr. Siemens keine günstigeren Verhält- 
nisse der Verbreunungsräume und der 
Wärmespeicher für Flammöfen eingeführt 
hat, als bisher schon vorhanden waren, 

3. dafs Fr. Siemens das Prineip der Wärme- 
strahlung nicht entdeckt und auch nicht 
zuerst angewandt hat, weil es 

4. eine Wirkung der Flamme au s s c Ii 1 ie fs- 
lieh durch Strahlung nicht gieht, und 

5. dafs Fr. Siemens also keine Erfindung ge- 
macht hat. 

In der lebendigen Flamme allein sollen Ver- 
brennungen, nach Fr. Siemens elektrische Ent- 
ladungen stattfinden, diese sollen in der neu- 
tralen Flamme nicht vorkommen. Das mag richtig 
rein, wenn wir die Flamme einer Kerze allein 
betrachten. In einem, in höchster Temperatur 
befindlichen Flammofen aber sind die Verhältnisse 
andere. Da giebt es gar keine Trennung der 
lebendigen und neutralen Flamme. 

Wir wissen durch Devillc und Bimsen, 
dafs der cl.emischen Aetion , der Verbrennung, 
schon bei 1 000 0 eine andere Kraft, die Dissociation 
fd.T Zersetzung entgegenwirkt, dafs deren Wir- 
kung mit steigender Temperatur zunimmt, und 



schliefslich der Verbrennung das Gleichgewicht 
hält. Wenn das »Bombardement« der elektri- 
schen Entladungen* in einem Thcil der Flamme, 
der lebendigen, am heftigsten und die Temperatur 
derselben am höchsten geworden, ist auch schon 
ei u Thcil der CO* wieder in CO + O zerfallen. 
Von dieser Gasmischung enthält also die am 
meisten verbrannte, die neutrale Flamme, auch 
um so mehr, je gröfser die Wärmeentwicklung 
war. Sinkt aus irgend einem Grunde die Tem- 
peratur in diesem Gasgemisch der neutralen 
Flamme, z. B. durch Berührung mit den im 
Ofen abkühlenden Theilen, dem Gewölbe, den 
Wandungen oder dem Gut, mit welchem ja sie 
nach Siemens allein in Berührung kommen soll, 
so kommt sofort, und gerade während der Be- 
rührung eine neue Verbrennung, ein »Bombarde- 
ment« von elektrischen Entladungen zustande, 
und aus der neutralen Flamme ist wieder eine 
lebendige, fressende, wie Siemens sagt, geworden. 
Aus dieser Wirkung und Gegenwirkung foljjt. 
1 1. dafs es in einem solchen Flammofen eine 
Grenze für die Temperaturen giebt, 2. dafs Ab- 
kühlung die Verbrennung in einer noch kalten 
Flamme stört, dagegen in einer heifsen, theilweise 
dissoeiirten Flamme erregt, und 3. dafs es keine 
Grenze zwischen lebendiger und neutraler Flamme 
giebt. 

Woher aber kommt die fressende Wirkung 
der Flamme? Warum schmilzt das Gewölbe in 
den alten Sieincns-Marlin-Ocfen, Fig. 4, rascher 
ab, als das Gewölbe in den Fr. Siemens-Oefen 
Fig. 5?** 

Es i*l oben auseinandergesetzt , dafs es 
unter dem Gewölbe eines Ofens immer am 
heifsesten ist. 

Nun hätten wir den Widerspruch, dafs das 
i Gewölhe weniger leidet durch die heifsesten Träger 
der Wärme, die neutrale Flamme , als durch 
die lebendige Flamme, welche weniger heifs ist. 

Wenn die Temperatur unter dem Gewölbe, 
in dem Fr. Siemens-Ofen, Fig. 5, so steigt, dafs 
die Schmelztemperatur der Steine erreicht ist, 
dann tropfen auch die Gewölbe dieser Oefcn, 
wenn sie auch nicht von der lebendigen Flamme 
getroffen werden. 

Die hochliegenden Gewölbe, Fig. 5, sind aber 
erfaliiungsinäfsig haltbarer als die des Ofens, 
Fig. 4. weil unter ersteren, in dem Wärmespeicher, 
über der Horizontalen H II der Abzugsöffmingen, 
die Träger der Wärme sich weniger rasch zum 
Schornstein bewegen als diejenigen, welche sich 
unterhalb IUI befinden. 

Der Dampf in einem Dampfkessel zerfrifst 
diesen nicht ; wenn aber irgend eine Undichtig- 
keit entsteht und sich ein Dampfstrahl bildet, 

* Ik'izvt'tfahrcn von Fr. Sieniens Berlin. Jul. 
Springer. 18>C>. S. 'IS). 

** .Civil-Ingeiiiein«. 1X84. Heft 8. S. 54C. 20. Z. 
von oben. 
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oder wenn sich der Dampf rasch durch enge 
Kanäle bewegen mute, dann frifsl der rasch 
ausströmende Dampf, der in Ruhe die ihn ein- 
schliefsenden Gefäfswandungen nicht angriff. 

Ebenso ist die Wirkung der heifsen Flamme; 
nur wird dieselbe noch durch deren hohe Tem- 
peratur, in welcher das Material von Gewölbp, 
Wandung und Gut erweicht, wesentlich erleich- 
tert. Die Flamme wird in dem Siemens-Martin- 
Ofen, Fig. 4, mit grofser Geschwindigkeit unter I 
dem Gewölbe hergezogen und feilt dasselbe weg. 

Fr. Siemens sagt Ober seine Oefen im all- 
gemeinen :* 

„Wie den meisten der Anwesenden wohl bc- 
„kannl, I «steht der Ofen (Siemens) aus einer 
„Heizkammer, welcher zwei Paar Regeneratoren, 
„mit Ziegelgitterwerk ausgesetzte Räume, derart 
„angeschlossen sind, dafs durch periodische Um- 
„kehr der Zngrichtung vermittelst zweier Wech- 
„selklappen zeitweilig immer ein Paar Regene- 
„ratoren zur Vorwärmung der Brennluft und des 
„Heizgases dient, während das andere Paar die 
„der Heizkammer entströmende Wärme der Ver- 
„brennungsproduete aufnimmt. F.s entsteht da- 
„durch eine Ansammlung der W.'irme, 
„welche unbegrenzt scheinen würde, wenn 
„durch den Betrieb des Ofens nicht Wärmeent- 
„ziehung stattfände.* 

Diese neueste Beschreibung der Siemensschen 
sogen. Regenerativ-Oefen lautet wesentlich weniger 
unklar als die früheren. 

Wenn Fr. Siemens in dem obigen Satz das 
Wort »Regenerator« durch »einräumige Erhitzer« 
ersetzte, dann bliebe an Deutlichkeit und Aus- 
Schlüte von falscher Vorstellung nur wenig zu 
wünschen übrig. 

Fr. Siemens sagt a. a. O.** über diese Er- 
hitzer auch schon: 

„Die Wirkung des Vorwärmers ist der eines 
„Regenerators sehr ähnlich, er wird daher auch 
„häufig »Regenerator« genannt, den auch ich für 
„die Folge festhalten will." 

Fr. Siemens nennt den Regenerator in Ver- 
folg der betreffenden Abhandlung sogar schon 
häufig »Heifsluftapparal«. Die gesperrt gedruckten 
Worte in obigem Satz , welcher dem Vortrag 
von Fr. Siemens entnommen, erinnern jedoch 
immer noch an die irrige Auffassung des He- 
generativprineips. Sie beruhen auf der falschen 
Vorstellung, als liefsen sieh unbegrenzte Mengen 
Wärme aufsammeln, was selbst dann nicht mög- 
lich wäre, wenn gar keine Wärmeentziehung 
stallfände, denn in den Steinen läfst sich nur 
die durch ihre specifische Wärme und ihr Ge- 
wicht begrenzte Wärmemenge aufsammeln, und 
wenn die Temperatur in den Steinen zu hoch 

• »Civil-lngenieur«. 1884. Hell 8. S. 5:18. 4. Z. 
von unten. 

** Fr. Siemens. LVber die Vortlieile der Anwen- 
dung hocherhitzter Luft. Berlin 1883. A. Seydel. S. 7. | 
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steigt , dann schmelzen sie, wie das sehr häufig 
iu den sogenannten Regeneratoren vorkommt, 
was von Fr. Siemens jedoch früher niemals und 
erst jetzt* zugegeben ist. 

Dieser falschen Vorstellung, nach welcher 
früher auch Temperaturen von 19 450° für Gas- 
fiammöfen, welche nach dem »Regenerativprin- 
eip« arbeiten, herausgerechnet wurden,** ist schon 
a. a. O. *** entgegengetreten. 

Wenn mit der falschen Vorstellung der im- 
gemessenen Wärmeansainmlung die thörichle 
Verehrung des Regeoerativprincips fiele, so wären 
die sogenannten Siemens-Regenerativ-Oefen immer 
noch Gasflaimnöfen, welche mit Zugumkehrung, 
also mit der Möglichkeit der gleich mäfsigsten 
Erwärmung des ganzen Herdes und mit ein- 
räumigen Erhitzern für Luft und Gas durch die 
Abhitze, versehen sind, und welche bis zu der 
angeblichen neuesten Erfindung des Fr. Siemens 
mit Recht zu den besten vorhandenen Gasflaimn- 
öfen gerechnet wurden. 

Wenn sich Fr. Siemens die obigen einfachen 
Auffassungen zu eigen machte, dann müfsten aller- 
dings solche Sätze fallen, wie sie noch 1883 
für die älteren Siemens-Regenerativ-Oefen als 
geltend aufgestellt sind.f 

1. Verfügung über ein unbegrenztes Mafs 
von Hitze ohne starken Zug im Schorn- 
stein vermöge des angewendeten Princips 
der Wärmestrahlung. 

2. Vollständige Verfügung über einen beliebigen 
Hitzegrad u. s. w. 

3. Vollständige Abwesenheit von Rauch aus 
dem Schornstein. 

Was soll man z. B. von dem Inhalt des 
letzten Satzes denken, der einige Monate vor der 
Erfindung des Strahlungsprincips, d. h. vor der 
Bekanntmachung der Patentanmeldung S. 2191 
aufgestellt ist? Wenn die Regcneraliv-Oefen 
schon damals, infolge Anwendung sehr heiteer 
Luft, keinen Rauch .mehr gaben, wie kann dann 
dieser Rauch nun nochmals durch das Strah- 
liiugsprincip beseitigt werden, welches von Fr. 
Siemens erfunden sein soll. Der Rauch mufs 
hei diesen Oefen doch entweder damals nicht In- 
seitig!, oder nachher nicht vorhanden gewesen sein. 

Mit dem Fr. Siemensschen Ausdruck >Strah- 
lungsprincip« wird es genau so gehen, wie mit 
dem Ausdruck »Regencrativfeuerungspriueip«. 
Wenn man der Sac he auf den Grund geht, so 
zeigt es sich, dafs beides einfache, bekannte Vor- 
gänge mit neuen Namen von bedeutsam schei- 
nendem Klange bezeichnet sind. 

* Heilverfahren. Julius Springer. 188. r >. Seile 15. 
/.■•de . r > von unten. 

*• Stfininnnns CtJinitendiuni. 187C. Kn-iherg. Kugel- 
hardt. S. 25. 

••• »Stahl und Eisen- 1**1. Heft <>. S. 221. 
t Fr. .Siemens. LYlter die Vortheile der Anwen- 
dung Inuh erhitzter Luft Berlin IW.i. A. Seydel. 
S. 29. 3. Zeile von oben. 
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Indicator -Untersuchungen Uber den Arbeitsverbrauch beim 
Walzen von Schienen und Waggonträgem 

ausgeführt auf den Pulilowschen Werken von tiein Professor an der St. Petersburger Berg-Akademie 

J. Thime und von ihm selbst beschrieben. 

Mit Genehmigung des Verfassers mitgetheilt aus dem Russischen* von N. StraufS, Berg-Ingenieur. 

(Mit Zeichnungen aut Blatt XV.) 



Die Stahlwerke und die Waggonfabrik von 
Putilow in St. Petersburg, in der Nähe des Nar- 
vaschen Thores, haben sich in letzterer Zeit in 
technischer Beziehung bedeutend gehoben , dank 
dem Umstände, dafs die Leitung der Werke in 
die Hände eines gründlichen Kenners der Slahl- 
fabrication, des Berg- Ingenieurs N. Woronzow 
(gegenwärtig Directors der Petersburger Berg- 
Akademie), gelegt worden war. 

Besonderes Interesse beanspruchen die Bes- 
semerei und die Schienenwalzwerke, welche 
von J. Cockerill in Seraing mit den neuesten 
maschinellen Vorrichtungen versehen sind. Zum 
Walzen der Schienen dient eine Reversir- 
Maschinc, aus welchem Grund die Anstellung 
von Indicalor -Versuchen leichter zu bewerkstelli- 
gen war , als solches bei Walzenzug - Maschinen 
mit Schwungrädern der Fall ist. In letzterem 
Falle sind aufser dem Indicator noch speciellc 
Vorrichtungen nöthig, um die Differenz in der 
Geschwindigkeit des Schwungrades vor und nach 
dem Durchgänge des Walzstückes zu messen, zur 
Berechnung desjenigen Theils der lebendigen 
Kraft, welcher an der Walzarbeit theilniiiunl. 
Dagegen sind bei Maschinen ohne Schwuugrad 
zur Berechnung des vollen Kraftverbrauchs wäh- 
rend des Walzens sehr langer Sorten Indicator 
und Sekundenmesscr vollkommen genügend. 

Die Untersuchungen sind ausgeführt worden 
am 3., 10. und 17. November 1882. 

Mit Hülfe des Richardschen Indicators wurde 
die Walzarbeit beim Durchgange des Walzstückes 
durch jedes einzelne Kaliber besonders bestimmt. 
Derartige Versuche sind an Schienenwalzwerken 
ohne Schwungrad meines Wissens bisher nicht 
gemacht worden. Wenigstens fand ich in der 
ausländischen Literatur keine hierauf bezüglichen 
Andeutungen. Dagegen sind Versuche über das 
Walzen von Schienen in Trio • Walzwerken mit 
Schwungrad zum erstenmal , jedoch ebenfalls 
vor kurzem erst , von einigen Ingenieuren in 
Westfalen ausgeführt worden.** 

"Da zu meiner Verfügung blofs ein Indicator 
von Richard stand, bei welchem für jedes Dia- 
gramm ein besonderes Blatt Papier befestigt wer- 

* Sonderabdruck aus dein »Russischen Bcrg- 
JournaU 1«83, Hefl I. 

*• »Stahl und Eisen- 1881, Nr. 2. 



den mufs, so konnten für die einzelnen Schienen 
die Diagramme von sämmtlichen 11 Kalibern 
nicht genommen werden. Bei grofser Beeilung 
gelang es zuweilen, für ein und dieselbe 
Schiene die Diagramme von drei Durchgängen 
zu erhalten. Um continuirliche Diagramme auf- 
zunehmen, müfste der Indicator von Morin 
(Garnier) mit endlosem Papier angewendet wer- 
den,* doch isl letzterer wenig verbreitet und 
daher war ich gezwungen, mich mit dem Richard- 
schön Indicator zu begnügen. Zur Sicherung 
eines möglichst genauen mittleren Resultates 
wurde eine grofse Anzahl von Diagrammen, etwa 
160 Stück, verzeichnet, so dafs für jedes Kaliber, 
wenn auch für verschiedene Schienen, je mehrere 
Diagramme erhalten wurden, aus denen mit ge- 
nügender Genauigkeit der mittlere Arbeitsaufwand 
für jeden einzelnen Durchgang bestimmt werden 
konnte, und dieses um so mehr, als die Fabricatiou 
auf den Pulilowschen Werken in vollem Betriebe 
und gleiclunäfsig vor sich ging, so dafs sowohl 
die Gröfse der Ingols, als auch der Grad ihrer 
Erhitzung und die Zeildauer für das Walzen jeder 
einzelnen Schiene nahezu gleich waren. 

Ohne die geringste Störung im Betriebe her- 
beizuführen , fand die Aufzeichnung der Dia- 
gramme und die Messung der Zeit slatl, während 
die Maschine und die Arbeil in vollem Gange waren. 

Die Fabricalion selbst wird folgendermaßen 
betrieben. Die für die Schienen bestimmten 
Blöcke werden theils aus Bessemer- Convertern, 
theils aus Siemens-Murlm-Oefen erhalten. Letztere 
ermöglichen die Verwendung einer grofsen Menge 
vorhandener alter Schienen ; in die Converter geht 
nur neues Material. Die fertigen Stahlblöcke 
werden sofort nach dem Gusse mit Hülfe von 
kleineu Locomotiven aus der Bessemer- in die 
Walz-Abtheilung befördert , woselbst sie noch 
glühend in die mit Gasfeuerung versehenen Vor- 
wärmeöfen gesteckt werden. 

Die Blöcke haben pyramidale Form und vier- 
eckigen Querschnitt. Die Länge derselben ist 
1000 bis 1075 mm, das Gewicht 835bis 850 kg 
und der Querschnitt am dicken Ende 368 mm 
im Geviert. 



* Oder ein Planimeter-lndicator System Lea (.The 
Enyineci" ISS2. Dwcmher, N.\ 1407). 
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Die bis zur hellgelben Glutli erhitzten Blöcke I 
treten aus dem Ofen in die Vorwalzen , welche 
mittelst Zahnrädern von einer Zwillings-Revcrsir- 
Maschine ihre Bewegung erhalten. Der Durch- 
messer der Dampfcylinder ist gleich dem Kolben- 
hub und beträgt 1219 mm, die Zahl der Um- 
drehungen 60 in der Minute. Die Vorwalzcn 
machen 30 Touren in der Minute und enthalten j 
4 Kaliber. Durch das erste geht der Block vier- | 
mal, durch das zweite fünf-, durch das dritte 
drei- und durch das vierte zweimal. Vor jedem 
Durchgange wird der Block gedreht und die 
obere Walze um 10 bis 25 mm gesenkt. 

Nach vierzehn Durchgängen erhalt der Block 
einen Querschnitt von 181X181 min und eine 
Länge von 3048 bis 3352 mm, wird also um 
3 bis 3,12 mal länger. 

Eine besondere Hülfsmaschine erlheilt der 
oberen Walze die Bewegung in senkrechter Rich- 
tung und dreht die Zuleitungsrollen. 

An den Vorwalzen konnten Indicator- Versuche 
nicht angestellt werden , da auf den Cylindern 
nur eine Oeffnung (für die Schmierbüchsen) in 
der Mitte derselben vorhanden war. 

Aus den Vorwalzen werden die Blöcke in 
die Oefen der zweiten Hitze gebracht und ge- 
langen von dort in die Fertigwalzen , an welch 
letzteren die Versuche ausgeführt wurden. 

Das neue Ferligwalzwerk wird unmittelbar 
ohne Zahnrad-Uebertragung von einer Zwillings- 
Reversir-Maschine von 1800 Pferdestärken in Be- 
wegung gesetzt. Jeder Cylinder hat einen Durch- 
messer von 1 150 mm bei einem Hub vou 1830 mm. 
Die Maschine stammt, wie oben erwähnt, aus 
Seraing, die Walzen und Ständer sind auf den 
Pulilowschen Werken gebaut. Es sind 2 Paar 
Walzen vorhanden : das erste mit 5, das zweite , 
mit 6 Kalibern, so dafs der Block aus der j 
zweiten Hitze nach 1 1 Durchgängen in eine 
Schiene dreifacher Länge, von 120 mm Höhe j 
und mit einem Gewicht von 32,25 kg pro Meter , 
verwandelt wird. 

Die Figuren 9 und 1 0* stellen die Quer- Profile ] 
der Kaliber in natürlicher Gröfse dar; Fig. 9 ( 
die fünf Kaliber des ersten Walzenpaares, Fig. 10 
die sechs des zweiten. 

Die mittlere Produclion dieses Walzwerks be- 
trägt in 24 Stunden 1080 Stück Schienen. 

Tabelle Nr. 1. 



Monate (1882) 


Fertige Schienen 


ZjiIiI der 
Arln-its- 
tage 


Stück 


Gewicht in kg 


August 

September .... 

November bis zum 12. 


19181 
22 446 
20 418 
10 981 


4 322 452,68 

5 047 185.78 
4 567 333.68 
2 453 871.42 


19 
20 
17' i 
11 


Summa: 


73 026 | IG 390 843.56 j 67','j 



• Diese Figuren werden nebst dem Schlüsse ile- 
AnfsaUes in nächster Nummer erscheinen. />. lird. 



Die gröfsle Production für 24 Stunden, 
1311 Stück im Gewichte von ungefähr 300 t, 
wurde erreicht am 21. October 1882. 

Die Gesammlproduction der neuen 1800- 
pferd. Maschine seit ihrer Aufstellung (Ende 1880 
bis Ende 1880) betrug für zwei Jahre 124 488 000 
kg an Schienen, Trägern und dergl. 

Die Maschine ist eine horizontale, die Cylin- 
der sind ohne Dampfhemd, wohl aber mit einer 
Bekleidung versehen, welche von Eisenblech ver- 
deckt wird. Die Wandstärke beträgt 35 mm. 
Die Anzahl der Touren pro Minute schwankt 
zwischen 40 und 50. Letzterer Zahl entspricht 
eine mittlere Kolbengeschwindigkeit pro Sekunde 
von 3050 mm, während dieselbe in Wirklichkeit, 
wie wir weiter unten sehen werden, bedeutend 
gröfser ist. Die hohlen gufseisernen Kolben 
haben eine bedeutende Breite, 400 mm, und 
sind mit je zwei gufseisernen Ringen und vier 
halbrunden rinnenförmigen Vertiefungen versehen. 
Der Zweck letzterer ist, den Dampfverlust zu 
verringern und eine vollkommnere Schmierung 
zu bewerkstelligen. Die Breite des Kolbens be- 
trägt 0,3 vom Cylinderdurchmesser. Eine so 
grofsc Breite sollte aller Wahrscheinlichkeit 
nach wohl dazu dienen, eine geringere Abnutzung 
der unteren Hälfte des Dampfrylinders vermittelst 
gröfserer Reibungsfläche herbeizuführen. Dieses 
Ziel ist jedoch nur unvollständig erreicht worden, 
da die von mir ausgeführten Messungen ergeben 
haben , dafs die unlere Hälfte der Cylinder 
nach zweijähriger Arbeit um 1 mm abgeschliffen 
und von Lfingsfurchen bedeckt waren , während 
die obere Hälfte unberührt geblieben war und 
eine matte Oberfläche zeigte. Besser wäre es 
gewesen, die Kolbenstangen durch beide Cylinder- 
deckel durchzulassen und hinter den Cylindern 
Gleitstücke einzubringen, wie solches an der Re- 
versir-Maschine von 1500 Pferdestärken für das 
Panzerplatten - Walzwerk zu Kolpino (aus der 
Märkischen Maschinenbau - Anstalt) ausgeführt 
worden ist. 

Von den Kolbenstangen erhält vermittelst 
Pleuelstangen ihre drehende Bewegung die flufs- 
eiserne Kurbelwelle, welche aus zwei Hälften 
besteht, die durch Schrauben und gufseiserne 
Flantschen miteinander verbunden sind. Ihrer- 
seits Iwsteht jede Hälfte aus einzelnen geraden 
Theilen, einem Zapfen und zwei Doppel-Kurbeln. 
Diese Theile sind unter hydraulischem Druck 
fest untereinander verbunden, ohne Anwendung 
von Keilen. 

Der Durchmesser der Welle in den Lagern 
beträgt 400 mm, an den Kurbelzapfen 840 mm 
bei einer Länge derselben von 280 mm. 

Die Kolbenslangen haben eine Dicke von 
100 mm, die Kreuzkopfzapfen eine gleiche. Die 
Länge der ovalen Pleuelstangen ist 45G0 mm, 
die Höhe des Querschnitts in der Mitte 240 nun. 
Das Verhültnifs der Länge des Pleuels zu der 
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der Kurbel ist nahezu wie 5 zu 1. Die Achse 
der Kurbelwelle fällt in eine horizontale Linie 
mit der Achse der unteren Walze. Der horizon- 
tale Abstand zwischen den Achsen beider Dampf- 
cylinder ist tf050 mm. 

Die Dampfvcrthcilung geschieht in jedem 
Cylinder durch einen Dopi>elschiel»er, d. h. durch 
zwei Schieber, die an einer gemeinsamen Stange 
von 80 mm Dicke befestigt sind. Die Expan- 
sion ist gering und unveränderlich und geschieht 
mittelst äufsererUeberdeckung. Zur Kraftregulirung 
dient ausschliefslich Drosselung des Dampfes ver- 
mittelst eines entlasteten Sulzerschen Doppclsitz- 
Vcntiles (Fig. 5* und 5 fc ). Jeder der beiden Doppel- 
Schieber erhält seine Bewegung von zwei Excen- 
triks durch Vermiltelung einer Allanscheii Cou- 
lisse. Ein kleiner Dampfcylinder von 180 mm 
Durchmesser und 400 mm Hub steuert beide 
Coulissen gleichzeitig um. Der Schieber dieses 
Halfscy linders wird von der Hand umgestellt. 
Ein hier angebrachter hydraulischer Katarakt hat 
den alleinigen Zweck*, die Stöfse beim Um- 
steuern der Coulissen aufzufangen; die Coulissen 
können nur in ihren Endstellungen stehen bleiben, 
in der olieren oder in der unteren. Eine ver- 
änderliche Expansion ist daher nicht zu ermög- 
lichen. Es «hängt sich hierbei unwillkürlich 
die Frage aul, aus welchem Grunde die Firma 
J. Gockerill bei vorliegender Maschine den Regu- 
lirhahn im hydraulischen Katarakt weggelassen 
hat, während ein solcher bei den früheren Ma- 
schinen dieser Firma sich vorfindet Der 
Katarakt der 1500 HF Maschine zu Kolpino ist 
mit einem Halm versehen. Dafs letzterer bei 
der Putilowsehen Maschine fehlt, findet eine ge- 
nügende Erklärung in der Absicht des Erbauers 
derselben, die Arbeit des Maschinisten möglichst 
zu vereinfachen und die Manöver zu beschleu- 
nigen.** Bei der Geschwindigkeit , mit welcher 
die Schienen gewalzt werden, — S 1 '* bis 10 
Sekunden für den Durchgang durch das einzelne 
Kaliber — kann der Maschinist wohl kaum mit 
gutem Erfolg drei Hebel handhaben. Hier hält 
er beständig in jeder Hand einen Hebel, in der 
einen denjenigen vom Einlafs- Ventil, in der an- 
dern den vom Schieber des Hülfscylinders. Vor 
jedem Umsteuern mufs ersteres geschlossen 
werden. Ferner ist in so kurzer Zeit eine ge- 
naue Expansionseinstellung wohl kaum zu tn-werk- 
stelligen. Endlich ist der Nutzen einer veränder- 
lichen Expansion auch noch deshalb zweifelhaft, 
weil die Dampfbildung in den Kesseln continuirlich 

* Der Cylinder hat keinen Hegulirhahn und ist 
nur zum Tlieil mit Wasser gefüllt. Der L'ehertrilt 
des Wassers von der einen Suite des Kidbens auf die 
andere geschieht durch zwei in dem Kolben des 

Kataraktes »gebrachte Oeflhungen. 

•* Denn hat der Cylinder des Kataraktes einen 
Halm, so pflegt er mit Wrisser ganz gefüllt zu sein, 
und kann dann die I nisteuerung der Coulissen nicht 
mit derselben Geschwindigkeit aus^« tührt weiden. 



vor sich geht, die Maschine aber periodisch ar- 
beitet. Die Begulirung durch das Drosselventil 
ist einfach, bequem und schnell. 

Ein endgültiges Urtheil über den Nutzen der 
Expansion bei Beversir - Maschinen läfsl sich 
freilich noch nicht fällen, da es an vergleichen- 
den Untersuchungen über diesen Gegenstand 
fehlt. 

Nur einmal machte sich das Fehlen des 
Hahnes am Katarakt auf der Putilowsehen Hütte 
fühlbar, als ein zufällig ins Ventil gerathener 
Bolzen das Schliefsen des Ventils unmöglich 
machte. Bis das Kesselhaus von diesem Vor- 
falle in kennt uif- gesetzt werden konnte , hatte 
die Maschine schon eine Geschwindigkeit von 
250 Touren pro Minute erreicht. Einige Lager- 
schalen waren geschmolzen. — Um in Zukunft 
in ähnlichen Fällen die Coulissen in der mittleren, 
todteu Lage aulzuhalten , hat Woronzow in die 
Ausschnitte der Goulisse eingepafste Holzklölzchen 
eingeführt.* 

Wie oben erwähnt, geschieht die Dampfver- 
theilung durch Doppelschieber, und zwar soge- 
nannte Gitterschieber.** Dieselben sind um 
einen kürzeren Hub und eine raschere Oeffnung 
der Dampfkanäle zu erzielen, mit je zwei Ein- 
lafsspalten versehen. 

Auf dem Schiebet Spiegel befinden sich dem- 
entsprechend an jedem Ende der Cylinder je 
zwei Dumpfeinslrömungsöffinmgen , deren Länge 
bei einer Breite von 50 mm, nach Abrechnung 
der zur gröfseren Festigkeit in der Mitte derselben 
angebrachten Querwand von 42 mm Breite. 
8t»0 mm beträgt. Im Körper der Cylinder ver- 
einigen sich beide getrennten Einlafsöffnungen 
zu einem Kanäle von 100 mm Breite. Folglich 
verhält sich der Querschnitt der Dampfzuleitungs- 
kanäle zu dem des Gylinders annähernd wie 
2 zu 23. Der Durchmesser der Dampfzulei- 
tungsröhren für die einzelnen Cylinder beträgt 
:>20 mm, also der Querschnitt derselben ein 
I wenig mehr als */is der Kolbenfläche. Die für 
beide Cylinder gemeinsame Dainpfzuführungsröhre 
hat einen Durchmesser von -LS0 min. Ihr Quer- 
schnitt ist annähernd = Vis der Summe beider 
Kolbenflächen. Jeder Cylinder hat eine eigene 
Auslafsröhre von 400 mm Durchmesser. Der 



• Anstatt einen aparten Dampfcylinders mit 
hydraulischem Katarakt wäre meiner Ansicht nach 
einfacher die Anwendung eines hydraulischen Gylinders. 
der mit Wasser unter hohem Drucke aus einem kleinen 
Accumulator gespeist würde. In solchem Falle konnte 
ilie Maschine vermittelst eines Hebels gesteuert und 
die Goulisse in di<- gewünschte Lage gebracht werden. 
Wenn ich nicht irre, so ist eine derartige Umsteuerung 
bei einer Gompound-Muschine für ein Fertig-Walzwerk 
von F. Gallo» av and Sons angebracht. Eine gedrängte 
Beschreibung dieser Maschine beiludet sich im »En- 
gineer« 1883, Nr. 1401. 

•♦ »Die Dampfmaschinen mitSrbiebersteueiung« von 
w. II Unland. 1881. 
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Querschnitt derselben verhält sich zur Kolbenfläche, 
wie 1 zu 8,25, und sind beide Auslafsröhren 
durch das Dach der Werkstätte ins Freie ge- 
fährt. In ihren unteren Theilen enthalten sie 
Vorrichtungen zur Entfernung des Condensations- 



Das Einlaßventil und sein Gehäuse bestehen 
aus Gufseisen. Der Durchmesser des Ventils ist 
400 mm und die Breite der ringförmigen Be- 
rührungsflächen zwischen Ventil und Sitz 4 mm. 
Das Gehäuse enthält 8 rechteckige Oeffnungen 
von 102 mm Höhe und 133 mm Breite, welche 
bei einem gröfsten Hube des Ventils von 38,5 mm 
einen Durchgang von 'feä der Flächensumme 
beider Kolben frei geben. In der Tabelle Nr. 2 
sind die Durchlafsöffnungen des Ventils für ver- 
schiedene Höhenslellungen desselben angeführt. 

Tabelle Nr. 2. 



Hubhöhe 

des 
Ventils in 
Zoll engl. 


Durchlafsfläehe. 


In 

□Zoll 


In Theilen der 
Flärhensuinme 
beider Kolben 


V« 


21 


';«• 


V. 


42 


1 Ji 


*/« 


63 




1 


84 


'.«,1 


1'/« 


105 


V» 


IV. 


126 





Das Gewicht des Ventils ist durch ein Gegen- 
gewicht ausgeglichen, infolgedessen es mit Leich- 
tigkeit bewegt werden kann. 

Zur Maschine gehört noch ein Condensator 
mit eigener Dampf-Luftpumpe. Doch arbeitete 
man bisher wegen Wassermangels ohne Conden- 



Die Maschine ruht auf einem kräftigen 
Rahmen in Hohlgufsform, welcher von vier Längs- 
balken gebildet wird. Jeder Balken ist von 
aufsen 440 mm hoch und 300 mm breit, von 
innen entsprechend 300 mm hoch und 220 mm 
breit. Die einzelnen Theile der Balken sind ver- 
mittelst 6 eiserner 50 mm starker Bolzen mit- 
einander verbunden. Hieraus ergiebt sich bei 
einer absoluten Dampfspannung von 5 Atmo- 
sphären eine Beanspruchung auf Zug für die 
Rahmen von 36 kg pro Quadratcentimeter, für 
die Bolzen eine solche von 180 kg. 

Der Rahmen ist auf einem Steinfiindameul 
gebettet. Die Maschine kostete 79 000 Fr. oder 
an Ort und Stelle etwa 40 000 Rubel, das 
Fundament ko&tele ebensoviel. Das Gesanunt- 
gewicht der Maschine beträgt 196 000 kg, das 
Gewicht der Walzenstraf.se (2 Gestelle und 2 
Paar Walzen) 130 600 kg. 
V.. 



In einem besonderen Kesselhause befinden sich 
die 15 Cornwall-Dampfkessel der Schienenab- 
theilung. Der Dampfdruck beträgt gewöhnlich 
60 bis 65 englische Pfund oder 5 bis 5,33 
Atmosphären absolut. Die Kessel sind 9 1 50 mm 
lang, haben 2185 mm im Durchmesser und ent- 
halten je zwei Feuerzüge von 660 mm Durch- 
messer. Die Heizfläche eines jeden Kessels ist 
demnach ungefähr 80 qm. 

Für die Schienen- Walzenzug-Maschine genügen 
8 Kessel, wobei in 24 Stunden 49 000 kg Kohlen 
aufgehen. Das macht pro Kilogramm Schiene 0,2 kg 
Kohlen und im günstigsten Falle 0,17 kg. Bei 
einer Länge der Dampfleitung von 118 m be- 
trägt der Verlust an Dampfdruck im Mittleren 
5 Pfund. - 

Zur Befestigung des Indicators war am linken 
Cylindcr der Dampfmaschine eine eiserne Gas- 
leitungsröhre von 25 inm Durchmesser befestigt, 
die mit beiden Enden desCylinders unter Benutzung 
der Schmierbüchsenöffnungen in Verbindung stand. 
An ihren beiden Enden war sie mit Hähnen ver- 
sehen, der Indicator war in der Mitte der Röhre 
angebracht. Durch Oeffncn des einen oder des 
andern Hahnes war es also möglich, den Indi- 
cator nach Belieben mit der einen oder der an- 
dern Cylinderhälfte in Verbindung zu bringen. 
Dabei störte diese Vorrichtung in keiner Weise 
die Schmierung der Cylinder. Da beide Cylindcr 
völlig gleiche Dimensionen haben, so war es 
möglich, die Versuche auf einen derselben zu 
beschränken. 

Der Umstand, dafs die Schmierbüchsenöff- 
nungen sich in einem Abstände von 200 mm 
vor den Cylinderdeckcln befinden, konnte in An- 
betracht der Gröfse des Kolbenhubes und der 
Füllung keinen bemerkbaren Einflufs auf die Ab- 
messungen und die Genauigkeit der Diagramme 
ausüben. Jedenfalls dürfte der mittlere Dampf- 
druck während eines ganzen Kolbenhubes im ge- 
gebenen Falle nur wenig von dem mittleren 
Drucke abweichen, der erhalten worden wäre, 
wenn die Schmieröffnungen sich ganz an den 
Enden des Cylindcrs befunden hätten. Neue 
Oeffnungen aber konnten ohne Störung der Walz- 
arbeit nicht angebracht werden. 

Die schwingende Drehbewegung wurde auf 
den Schreib cylinder des Indicators vermit- 
telst eines Holzlineals von 2740 min Länge 
übertragen. Der Drehpunkt des Lineals befand 
sich auf dem hölzernen Tragbalken des Mon- 
lirungskralins. Das untere Ende des Lineals er- 
hielt seine schwingende Hin- und Herbewegung 
vermittelst eines in Gleitbacken befestigten stäh- 
lernen Zapfens von 25 mm Durehmesser und 
gleicher Länge, welcher sich in einem von bei- 
den Seiten mit Messingplatten bedeckten Schlitze 
des Lineals auf und ab bewegen konnte. In das 
obere Ende war ein Haken geschraubt, an wel- 
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ehern das eine Ende der lndieatorsthnur befes- 
tigt war, wahrend das andere Knde dieser Schnur 
über Leitungsröllchen geführt und mit den» 
Schreibcylinder des Indieators verbunden war. 
Einer gröfsten Drehung des Cylinders entsprach 
ein Hub der Schnur von 140 mm, derselbe 
war jedoch vorsichtshalber zu 127 mm an- 
genommen. Die Schnur bestand aus zwei 
Hallten, die mittelst Haken und Oese verknüpft 
wurden. Damit war die Möglichkeit einer raschen 
Aus- und Einschaltung des Indieators. auch wäh- 
rend die Maschine im Gange war, gegeben. Zur 
Vermeidung von zufälligen Stöfsen war in der 
Milte der Schnur ein Stück Gummiband ein- 
gefügt. 

Der für die Experimente gewühlte Indicator 
vou Richard war mit 9 Spiralen zur Messung 
bei niedrigem, mittlerem und hohem Dampfdruck 
versehen. Jede Spirale hatte einen eigenen Maß- 
stab in Form eines Lineales, auf welchem ein 
jeder Theilungsstrich den Druck eines englischen 
Pfundes auf einen Quadratzoll englisch be- 
zeichnete. 

Der Druck einer Atmosphäre wurde daher, 
um bequemer zu rechnen, zu 15 Pfund englisch 
pro Quadratzoll angenommen; dem entspricht 
eine Quecksilbersäule von 30,8" englisch (oder 
russisch) = 782,3 mm. 

Die erwähnten 9 Spiralfedern sind für Druck- 
»nessungen in folgenden Grenzen bestimmt: 







Relativer 


Druck in 


Nr. der Spii 


■alo Mafssta 


b «DglUchet 


Pfunden 




pro Quadratzoll 


1 


V» 


— 15 bis + 10 


■» 


V.. 


- 15 , 


+ 22V, 


3 




- 15 , 


+ 35 


4 


l ito 


- 15 . 


+ 60 


5 


lt ,tA 


- o* . 


+ 75 


« 


l |3g 


0 , 


+ 100 


7 


',40 


- o . 


+ 125 


8 . 


>MS 


0 , 


+ 150 


9 


V». 


- o . 


+ 175 



Zuerst versuchte ich es mit der Spirale Nr. 4, 
erhielt jedoch für den Leergang der Maschine 
ein undeutliches Diagramm wegen zu kleiner, 
vertiealer Abmessungen desselben. Auf diese 
Weise wurde durch Voruntersuchungen festgestellt, 
dafs der Dampfdruck im Cylinder beim Walzen 
von Schienen 35 Pfund nicht übersteigt; daher 
wurde die Spirale Nr. 4 mit Nr. 3 vertauscht 
und es ergaben sich deutlichere, gröfseie Dia- 
gramme, wie sie auf Fig. 11 bis 37 abgebildet 
sind. Fig. 22 zeigt den zugehörigen Mafsstab. 
1 Zoll engl, ist in 16 Theilc gethcilt, von denen 
jeder Theil den Druck eines Pfundes pro Quadratzoll 
repräsentirt; 15 solcher Theilungen entsprochen 
einer Atmosphäre. Die mit der Spirale Nr. 4 



verzeichneten Diagramme sind in den Zeich- 
nungen nicht angeführt. 

Beim Einstellen einer Spirale wurde das In- 
strument jedesmal sorgfältig gereinigt, Kolben 
und Charniere des Indieators mit Knocheuöl 
eingefettet. Im ganzen wurden 160 Diagramme 
aufgenommen , 64 mit Spirale Nr. 4 und 96 
mit Nr. 3. In die beigelegten Zeichnungen wurde 
eine beschränkte Anzahl derselben aufgenommen, 
je eine für jedes der 1 1 Kaliber der Fertig- 
walzen und einige Diagramme für den Leergang 
der Maschine mit und ohne Walzen. — 

Die bei leergehender Maschine erhal- 
tenen Diagramme (Fig> 32 bis 36) sind von 
weniger regclmäfsiger Gestalt, weil beim Leer- 
gange das Einlaßventil nur wenig geöffnet wird, 
der Dampf in stark verdünntem Zustande in 
den Cylinder tritt, beim Austritt aber infolge der 
vergröfserten Umdrehungs- Geschwindigkeit zum 
Theil wieder verdichtet wird — der Kolben wirkt 
hierbei ähnlich dem Kolben einer Gebläse- 
maschine, — wie solches die convexe Begren- 
zungslinie der unteren Hälfte der Diagramme 
deutlich zeigt. Zu den Leergangs -Versuchen 
wurde die kurze Zeit benutzt, welche während 
des Wechsels der Tag- und Nacht-Schichten frei 
war. In der Tabelle Nr. 3 sind die Resultate 
dieser Beobachtungen angeführt. Das Manometer 
zeigte au der Maschine während dieser Zeit 
einen Ueberdruck von 35 bis 45 Pfund. 

Tabelle Nr. 3. 



Tuiuen-Zalil 
in 1 Minuti! 

00 


Mitliefe 0.- 
M liwindig- 

k. 1 1 des 
Kulben« in 
1 ,Scrundr. 

(V) ' 

i rnf\, Fuf* 


GrCf.te 
Kulben-Ue- 
schwiD<li((l(. 
in der Mitte 
des Hubes. 

(SO 

in »>i«l. Kvf« 


Pc** der wirkt, 
mittlere Druck 
»ufden Kalben in 

QuidrutJol/ 


TUT 
jff 


Spirale« 


Spirale« 




10 


2 


3 


1.450 


1,077 


22,66 


20 


4 


6 


1,430 


1,513 


45,32 


30 


6 


9 


2.252 


1,850 


67,98 


40 


8 


12 


2,200 


1,867 


90.64 


50 


1Ü 


15 


2.000 


2,500 


118,30 


r.u 


12 


is i 2,372 


2,270 


135.96 


70 


14 


21 




2,325 


156,62 


so 


10 


24 


2,055 


1,616 


181.28 


'.»0 


1« 


27 




1,417 


208,94 


Inn 


20 


30 




1.541 


226.60 



Im Mittel . 1,968 1 



1,907 



V IIKIX. 



l,5v. 



* 0 bedeutet den Druck eiuer Atmosphäre. 



** Mittlere Werth« aus mehreren Diagrammen. 
•** Die indicirte Arbeit wurde berechnet nach der 

Formel N 0 — v,**-- v = 11,38 v, wobei 3216 Q" 

die Fluchrhsumme beider Kolben bedeutet, 1.94 Pfd. 
I den wirklichen mittleren Druck pro 1 Q" der Kolben- 
| fläche (für beide Spiralen). 1 HP = 550 englischen 
. Fufsjifunden. 
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Tabelle Nr. 4. Mit Benutzung der Spirale 3. 



M O 

0 aM 

|- 

i2.S 
(») 


in ] a«ai>4a 
der miUI*Teo 
Wal»r np^r i- 

tu Tvltn 


1 _ - 
1 ki inh f 1 rui 1t iiI 

41« Kollwn 

in »njl.PH. auf 
1 q*adrawll. 


Volle inditirtc 
Arbeit N. 

in PferHekriftifn 


Arbeit der 
tcMTgelirn- 
<Un Walzen. 
(No - No> 

in Pfrrdtkr. 


10 


1 


2,200 


31,20 


8,54 


20 


2 


3.650 


61.40 


16,08 


30 


3 


2,040 


1)3.60 


25.62 


40 


4 


2.710 


124.80 


34.16 


50 


5 


2,860 


15(5.00 


42,70 


60 


0 


3,150 


187.2H 


51.24 


70 


7 


2,732 


217,40 


5S.7S 


80 


8 


1.745 


240.H0 


68.32 


100 


10 


2,361 


312.00 


85.4<t 


Im Mittel 


2,670 | 





Die vorstehende Tabelle 4 klärt uns über 
die Arbeit der leergehenden Maschine mit an- 
gekuppelten Walzen auf. 

Für die Beobachtungen der Tabelle 4 
schwankte der Dampfüberdruck an der Ma- 
schine zwischen 54 und 57 Pfund. Die Fi- 
guren 23 bis 31 zeigen die hierhergehörigen 
Diagramme. 

Der Abstand zwischen den Achsen der 

Walzen beträgt annähernd 610 mm. Das Ver- 

hältnifs der mittleren Kolbengcschwindigkeit zur 

mittleren Umdrehungsgeschwindigkeit der Walzen 

v 6X2 

ist also gleich — — — oder annähernd = 2. 
v 2 n 

0 (Schiurs folgt.) 



Der Clapp-Griffith Procefs in Amerika. 

(Mit Zeichnungren auf Blatt XVI.) 



Wir haben , schreibt die in New-York er- 
scheinende Zeitschrift »Iron Age«, bereits in 
mehreren Aufsätzen dem Interesse Rechnung ge- 
tragen, das durch die Ergebnisse erweckt worden 
ist, welche in einer Versuchsanlage von Oliver 
Brothers & Phillips in Pittsburg mit zwei Clapp- 
Griffithschen Convertern erzielt worden sind. In 
einein auf dem letzten Meeting des American 
Institute of Mining Engineers gehaltenen Vor- 
trage theilte J. P. Witberow die Geschichte der 
erstgebauten Anlage mit, die in allen Einzel- 
heiten nur eine Nachahmung der in Wales be- 
nutzten Vorrichtungen war. Er selbst und seine 
Mitarbeiter kamen bald zu der Erkenntnifs, dafs 
einerseits durch die auf der ersten Anlage er- 
zielten Resultate dem Procefs eine aussichtsvolle 
Zukunft gesichert sei, dafs aber andererseits die 
mechanischen Einrichtungen den Anforderungen 
der amerikanischen Bessemer-Praxis nicht ent- 
sprechend seien. In der allerersten Versuchsan- 
lage waren die festen Converter auf einem 
Ziegelpfeiler von 3,96 m Höhe aufgebaut, das 
geschmolzene Roheisen wurde aus einem da- 
hinter! iegenden Cupolofen durch einfache Rinnen 
eingelassen. Nachdem man auf dieser An- 
lage, an der man aber zwischendurch mannig- 
fache Aenderungcn vorgenommen , etwa 2000 t 
Stahl erzeugt hatte, cntschlofs man sich zum 
Umbau der ganzen Einrichtung. Derselbe ist jetzt 
beinahe fertig und soll die Inbetriebsetzung in 
den nächsten Tagen erfolgen, falls sie sich nicht 
mittlerweile bereits vollzogen hat.' Aus Blalt XVI 
ist in Fig. 1, 2 und 3 die allgemeine Anordnung 
des neuen Werkes zu ersehen. Hervorzuheben 



* Wie wir der neuesten Aufgabe des »Iron Age« : 
entnehmen . sind bereits in der ersten Hälfte des i 
Aprils einige Versuchsschichten durchgeführt worden, 
doch war zu der Zeit der Betrieb noch nicht rontinuirlich. 



ist, dafs daselbst der fixe Converter mit einem 
lösbaren Boden versehen ist, wodurch natürlich 
besondere Vorkehrungen bedingt wurden. Die 
Anlage soll 3 Converter umfassen , von deren 
Detailconstruction weiter unten die Rede sein 
wird. 

Hinter den Convertern liegt ein Cupolofen 
mit einem Aufzuge, nebenan ist Platz für einen 
zweiten, der erbaut werden wird, sobald die An- 
lage auf ihre volle Leistungsfähigkeit betrieben 
werden soll. Dieser Cupolofen wird in eine 
Zwischenpfanne mit Wägevorrichtung abgestochen 
(siehe Fig. 1), die auf einem parallel zu der 
Reihe der Converter laufenden Schienenstrang 
sich auf und ab bewegt. Aus dieser Pfanne wird 
das Roheisen in eine der Rinnen, die in je einen 
der verschiedenen Converter münden, in der in der 
Abbildung durch punktirte Linien angedeuteten 
Weise entleert. Die Converter selbst sind in 
einem schmiedeisernen Gestell so aufgehängt, 
dafs sie in einiger Entfernung oberhalb der 
Hüttenflur schweben und dafs ihre Arbcitsplatt- 
form um etwa 3 in oberhalb der eigentlichen 
Hüttenflur liegt. Die Böden werden auf einem 
tasonderen Wagen bewegt ; ist einer derselben 
aufser Betrieb zu setzen, so wird die hydrau- 
lische Hebebühne (vergl. Fig. 1) mit dem 
darauf befindlichen Wagen in die Höhe bewegt, 
der Boden wird gelöst, die Windverbindung 
unterbrochen und das Ganze heruntergelassen. 
Der Wagen mit dem Boden wird dann bis zur 
letzten Drehscheibe mittelst eines verticalen 
hydraulischen Cylinders mit Kette und Rollen 
gezogen. Die höchste Lage der letzteren ist in 
Fig. 3 durch punktirte Linien angedeutet. Ein 
neuer Boden , der bereit gehalten wird , wird 
dann aus einem der nächst der Converter lie- 
genden Trockenöfen herausgenommen, bis zu der 
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gegen ii besiegenden Drehseheibe gefahren und 
mittelst der eben beschriebenen Einrichtungen 
bis unter den Converter gebracht und daselbst 
befestigt, worauf der Betrieb wieder aufgenommen 
werden kann. Aus dem Grundrifs ist ersichtlich, 
da Ts 3 Trockenöfen angebracht sind , die zuge- 
hörigen Geleise und Drehscheiben sind durch 
punktirtc Linien angedeutet. 

Vor jedem Converter ist eine besonders 
conslruirtc drehbare Fahrbahn zum bequemen 
Entleeren der Giefspfanne in die Coquillen an- 
gebracht , welch letztere unten auf einem Ge- 
leise der Hüttcnflur in Partieen zu 4, 5 oder 6 
je nach Erfordernifs aufgestellt werden. Den 
für den Betrieb des Cupolofens nölhigen Wind 
liefert ein Slurtevant-Blower , der durch eine 
neben den hydraulischen Pumpen aufgestellte 
kleine verticale Maschine betrieben wird. Eine 
gröfscre Maschine mit 406 mm Dampfcylinder- 
und 1219 inm Windeylinder -Durchmesser bei 
762 mm Hub liefert den Wind für die Con- 
verter. Für die Anlage einer zweiten Maschine 
ist der Platz vorhanden. Die Zuführung des 
Windes zu den Convertern ist au9 der Zeich- 
nung ersichtlich. Den Dampf für Maschinen 
und Pumpen erzeugen drei Kessel von 1.11 m 
Dir. bei 7,92 m Länge mit je zwei Flamm- 
rohren und Vorwärmern. Das Wasser für die 
hydraulischen Hebe- und Bewegungsvorrichtungen 
wird durch Pumpen und einen Accum ulator 
geliefert. 

Aus den Betriebsergebnissen , welche man 
auf der ersten Versuchsanlage erzielt hat, will 
man rückschliefsen , dafs man in der nach dem 
neuen Plane gebauten Anlage mit zwei Cupol- 
öfen eine Leistung von 150 t Blöcken in 24 
Stunden erreichen wird, vorausgesetzt, dafs in 
genügendem Mafsc für hydraulische Krahnen und 
sonstige Einrichtungen zur Handhabung der 
Blöcke gesorgt wird. 

Charakteristisch für den Clapp-Griffith-Procefs 
ist der Converter, den wir in zwei Constructionen 
vorführen , von denen die erslcre (vergl. Fig. 4 
und 5) ahnlich der auf den Margrin Works in 
Wales und anderen englischen Werken einge- 
führten ist. Der in Fig. 4 und 5 dargestellte 
Converter ist ein Gegenstück zu dem ersten 
von Oliver Brothers A: Philipps in Pitlsburg er- 
bauten. A ist die durch ein Ventil regulirbare 
Hauptleitung, welche den Wind zu den Düsen 
führt; B ist eine Wind von derselben Pressung 
führende Nebenleitung, die mit der Kammer G, 
welche einen Differentialkolben enthält, in Ver- 
bindung steht. C ist das Einfüllloch, D der 
Schlackenabstich und E das Abstichloch. F ist 
der Haupt windkaslen, der mit der Leitung A in 
Verbindung steht und aus dem der Wind durch 
die Düsen 0 in den Converter eingeführt wird. 
G ist der Cylindcr des Differentialkolbcns, H der 
DilTercntialkolben , K der Verschlufspfropfen , L 



das zu letzterem gehörige Handrad, M die Schau- 
lochklappe, N die Kühlform für die Düse 0; 
P ist eine Verbindungsröhre der Rohrleitung B 
mit der Rückseite des Kolbens H; R ist die 
Stellsehraulie für den Verschlufs und S die zu- 
gehörige Spindel. 

Das automatische Sehlicfsen der Düsen wird 
folgendermafsen bewirkt : Sobald das Blasen be- 
endigt ist, wird das Ventil , welches zur Neben- 
lcitung B führt, ganz geöffnet, hierdurch wird 
der Wind durch P (siehe den Grundrifs) in den 
Cylindcr G hinter die gröfscre Fläche des Köl- 
lens H getrieben. Da die Windpressung in dem 
Cylindcr G gerade so grofs wie in dem Wind- 
kasten F ist, die derselben gebotene Fläche da- 
gegen auf der dem Converter zugekehrten Seite 
viel kleiner als die äufsere ist, so wird der Kol- 
ben nebst daran befestigtem Verschlufspfropfen 
nach innen gedrückt, wodurch die Düsenöffnung 
geschlossen wird bis auf eine kleine Oeffnung 
in dem Pfropfen K , die mit der Windleitung 
durch eine centrale Ausbohrung der Führungs- 
spindel S und durch in letztere gebohrte Löcher in 
Verbindung steht. Die geringe durch diese Oeff- 
nung eintretende Windmenge genügt, um das 
geschmolzene Metall vor einem Eintritt in die 
Düsen während des nunmehr vor sich gehenden 
Abstiches des Bades zu bewahren. Die eben 
beschriebene Manipulation wird einfach umge- 
kehrt, wenn das geschmolzene Roheisen in den 
Converter eingefüllt wird, wobei die Leitung A stän- 
dig unter Winddruck bleibt, während die Arbeiten 
fortgesetzt werden. Sobald das Metall bis zur 
richtigen Höhe eingelassen ist und das Blasen 
beginnen soll, wird die Leitung B abgestellt, wo- 
durch die Rückseite des DilTerenlialkolbens H 
vom Druck befreit wird , so dafs derselbe 
automatisch zurücktritt und den Verschlufs- 
pfropfen K löst. 

In den neuen Convertern, die in den Fig. 6 
und 7 dargestellt sind, ist eine andere Vorkeh- 
rung getroffen worden, weil infolge der abnehm- 
baren Böden die Anordnung der Windkäslen 
nebst Windleitung eine gänzlich verschiedene ist. 
Die bei dem alten Converter angebrachten 
Röhren A und R sind fortgelassen , der Wind 
wird einfach in einen ringförmigen Raum ge- 
führt, der den Boden des Converters umfafst 
mit Ausnahme einer kurzen Strecke an der 
Vorderseite zur Anbringung der Abstichöffnung. 
Der Wind wird zum Schlufs des Blasens nicht 
ganz abgeschnitten , aber seine Pressung durch 
besondere patentirte Vorkehrungen geregelt und 
verringert derart, dafs man vor allen Düsen 
einen gleichmäfsigen Druck erzielen kann , 
und so denselben Zweck wie mit den Diffcren- 
tialkolben erreicht, nämlich die Düsen klar zu 
hallen. In der Praxis hat sich die Ein- 
richtung als durchaus zuverlässig erwiesen. Ehe 
man das Metall für die nächste Hitze einführt, 
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mufs man die Thüren öffnen, einen leichten 
Haken einführen und den Grat abstofsen , der 
sich vor dem Dösenloch vielleicht angesetzt hat. 
Die Oeffnung der Thür geht mit grofser Leichtig- 
keit vor sich, da durch ein Drehen des Hand- 
griffs blofs um 12 oder 15° die drei Feder- 
schlösser gelöst und damit die Thür geöffnet 
wird. 

Die Dimensionen des neuen Converters sind 
in der Zeichnung angegeben. Es mag nur noch 
bemerkt werden, dafs die aus Gannisler bestehende 
Fütterung 805 mm dick ist, dafs die Mittellinien 
der Düsen 229 mm über dem Boden des Converters 
liegen und daß die Höhe des Metallbadcs oberhalb 



Nr. 5. 253 



der Mittellinie der Düsen 203 bis 254 mm über 
dem Boden beträgt. In diesen Verhältnissen wird von 
maßgebenden Hüttenleuten eine Erklärung gesehen 
für die besondere Eigentümlichkeit des Clapp- 
Griffithschen Processes, die Elimination des Sili- 
ciums und die damit zusammenhängende Möglich- 
keit, Roheisen von höherem Phosphorgehalt zu 
benutzen. Wir wollen schliefslich noch zufügen, 
dafs die kleinsten Blöcke, welche bislang in Pitts- 
burg gegossen worden sind, 152 mm im Quadrat 
mafsen. 

Wir behalten uns vor, auf die Ergebnisse d«?r in 
Vorstehendem beschriebenen Anlage zurückzukom- 
men, sobald uns dieselben bekannt werden. 



„STAHL UND EISEN.* 



Project für eine Bessenierei ohne Giefsgrube. 



In der letzten Versammlung des American. Insti- 
tute of Mining Enginecrs sprach L. G. Laureau aus 
New-York über die Fortschritte, welche bei 
Bessemcr-Anlagen in bezug auf geringere Ge- 
fährdung der Arbeiter und Erniedrigung der 
laufenden Betriebskosten erzielt worden sind. 

Die fahrbar eingerichteten Gießpfannen und 
Coquillenwagen, meinte er u. A., haben entschie- 
den dazu beigetragen, die Arbeit in den ßessemer- 
liütten weniger mühsam zu gestalten, doch hat 
eine Verbilligung des Betriebes oder der Einrich- 
tung dabei nicht stattgefunden. Es müssen in den 
nach solchem System eingerichteten Bessemcreien 
die Blockkrahnc in bezug auf Abstreifen der 
Cocpiillc und Handhabung des Blockes ebenso 
gut ihre Arbeit verrichten, wie in den Bessemer- 
hütten älteren Datums. Hierdurch ist aber ein 
erheblicher Wasser- bezw. Dampfverbrauch be- 
dingt, der sich durch eine automatisch arbeitende 
Einrichtung unter Ausschluß» der Handarbeit ver- 
meiden ließe. Nach Laureaus Ansicht liegt die 
Lösung des Problems darin, die Blöcke in Co- 
quillen zu gießen, welche auf so conslruirten 
Wagen gesetzt sind , dafs alle nachfolgenden 
Manipulationen, wie das Abstreifen und Heben 
der Blöcke automatisch geschehen. Der nächste 
aus dem Gebrauch solcher Coquillenwagen 
entspringende Vorlheil würde die außerordentlich 
einfache Einrichtung der Bessemerhütte sein. 
Die Gießgrube und die Blockkrahne fallen weg 
und Guß, Reinigung, Auswechselung der Pfanne 
können auf der gemeinsamen Hüttenflur vorge- 
nommen werden. 

In den Figuren 1, 2 und 3 ist die von 
Laureau vorgeschlagene Anordnung skizzirl. 

Fig 1 und 2 zeigen uns Querschnitt bezw. 
Grundriß einer für zwei 10 t-Cotiverter berech- 
neten Anlage. Die Füllung der Converter ge- 
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schieht von vorne. Der einzige Krnhn von Be- 
deutung ist der für die Bewegung der Pfanne 
bestimmte, derselbe wird durch Hydraulik ge- 
hoben und bat eine radiale Bewegung. Aufser- 
deni ist noch ein kleinerer Kräht» vorbanden, der 
zum Umwenden der Pfanne nach erfolgtem Gufs 
und zur Beförderung der zum Verstopfen der 
Goquillen erforderlichen Materialien auf die Höhe 
der Plattform dient. Die die Converter umgebende 
Plattform ist geräumiger als bei den jetzt üb- 
lichen Anordnungen und bietet reichlich Platz 
für alle Manipulationen, trolzdem das ganze Ge- 
bäude nur 18.0 m bei 13,1 in bei einer Ge- 
sammthöhe von 9,7 m mifst. Die Beparatur- 
werkstätte und die Gupolöfcn können an irgend 
eine passende Stelle je nach der Oerllichkeit 
gelegt werden. 

Die Handhabung der Pfanne denkt L. sich 
folgendermaßen : Von dem Heparaturraum wird 
sie auf einem niedrigen Wagen , der sich auf 
einem Geleise T bewegt, abgeholt und mittelst 
einer Hebevorrichtung Q auf das Geleise T* ge- 
hoben, welches das Geleise T unter fasl reebtem 
Winkel kreuzt und das so hoch liegt, dafs die 
Zapfen der auf dem Wagen stehenden Pfanne 
einige Centimctcr über den ihnen entsprechenden 
Lagern des grofsen Giefskrabns liegen. Der Krabn 
wird darauf herumgeschwuiigen, bis sein Balken über 
dem Geleise T l liegt, dann wird die Pfanne vor- 
geschoben, bis ihre Zapfen oberhalb der ent- 
sprechenden Lager auf dem Krahnbalken liegen. 
Durch eine geringe Hebung des Krahns wird 
dann die Pfanne von dem Geleise weggenommen. 
Dil- Auswechselung der Pfanne geht in ähnlicher 
Weise vor sich. Ein Iceirr Wagen wird in die 
geeignete Stellung in das Geleise T l gefahren 
und darauf, nachdem der Krabn rundgcscliwun- 
gen war, die alte Pfanne niedergesetzt ; der 
Kralin kann dann ohne weiteres die neue Pfanne 
in der eben beschriebenen Weise aufnehmen. 
Das Giefsen wird durch einen Mann an der 
Pfanne und zwei Leute zum Verstopfen der 
Goquillen besorgt; infolge Wegfalls der Block- 
krahtie wird auch an ArbeitskräAen gespart. 
Nachdem nun die Blöcke auf den Wagen ver- 
gossen sind, erübrigt noch, ihre weitere Hand- 
habung möglichst billig und einfach durchzuführen. 

Die in Fig. 'i dargestellte Vorrichtung ist von 
Laureau geineinsam mit E. L. Ford ersonnen worden. 
Die Blöcke werden mit dem stärkeren Ende nach 
oben in mit Zapfen versehene Goquillen ge- 
gossen. Die Lager für die Zapfen sind auf dem 
Wagen angebracht, und zwar ist die Aufhängung 
so angeordnet, dafs das Gleichgewicht bei ge- 
lullter Coquille ein labiles ist. Zur Entfernung 
des Blockes aus der Coquille ist nur die Lösung 
des Bicgcls nothwendig, die Form schlägt dann 
um und stellt den Block auf die Hüttenflur oder 
den Tisch. Zwischen dem Bodendeckel und dem 
Coquillenkorper ist eine starke Feder eingeschaltet, 




Fig. 3. 

um im, Falle, dafs ein Ankleben des Blockes in 
der Form stattfindet, die Wirkung des dann üb- 
lichen Schlages mit dem Zuschlaghammer zu ver- 
stärken. Durch einen geringen Anstofs wird die 
Coquille wieder in ihre anfängliche Lage zurück- 
gebracht. 

In einer zweiten Construction liegt das 
stärkere Ende des Blockes nach unten ; die Lage- 
rung ist unten an der Coquille angeordnet. Der 
Boden ist mit einem Vorsprung verseben, der 
auf einer seitlich von dem Wagen liegenden 
Walze aufliegt. Nach Lösung einer in dem 
Charniere angebrachten Klinke kann man den 
Boden seitlich über der Walze fortschiel>en, wo- 
durch dem Block die Möglichkeit gegeben ist, nach 
unten herauszufallen. 

Zur Vervollständigung einer Anlage nach 
diesem System erscheint die Anbringung eines 
Reparaturraumes in passender Lage zwischen 
dem Converlergebäude und dem Walzwerk er- 
forderlich, um einerseits die Goquillen abkühlen 
und andererseits die Wagen repariren zu können. 
Daselbst würde man eine Kühlvorrichtung etwa 
in der Weise erbauen können, dafs man an 
jeder Seite des Geleises einen Schirm von etwas 
gröfserer Höhe als Wagen nebst Form auf- 
stellt, der an der dem Geleise zugewandten Seite 
mit einem System von verlicalen, 19 mm starken 
Gasröhren versehen ist. In letztere würde man 
unter verschiedenen Winkeln kleine Löcher cin- 

1 bohren und dadurch erreichen, dafs man durch 

I Einleiten von Wasser den zwischen den Schirm- 
wänden gelegenen Baum mit einem dichten 
Staubregen ausfüllen kann. Die Länge der 
beiden Wände mufs sich nach der Zahl der zu 
kühlenden Goquillen richten und könnt«? der Be- 

j trieb so eingerichtet werden, dafs ein gerade 
gekühlter Wagenzug durch den zunächst vorge- 
schobenen warmen vorgeschoben würde. Hierauf 
können die Coquillen und Wagen untersucht 
und ferner die Auswaschung von einer fest- 
stehenden Plattform aus vorgenommen werden. 

J Ist bei einem Wagen eine Ausbesserung erforder- 
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lieh, so wird derselbe milteist einer Drehscheibe 
seitlich in das Gebäude eingefahren. 

Bei dem Bau der Coquillenwagen sind einige 
Schwierigkeiten zu überwinden, es sind z. B. 
alle lösbaren Theile so anzubringen, dafs sie 
nicht fortkommen können. Nach dem Erfolg 
in den Werken zu urtheilen, in denen die Wagen 
eingeführt sind, liegt keine Befürchtung zu ernst- 
lichen Störungen im Betrieb vor. Dem Con- 
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strueteur stehen jedenfalls verschiedene Mittel zu Ge- 
bote, tun den angedeuteten Zweck zu erreichen. 

Zum Schlüsse seiner Mittheilung wies L. noch 
daraufhin, dafs dos oben beschriebene Project noch 
nicht soweit ausgearbeitet sei, dafs esdiscussionsreif 
sei ; seine Absicht sei nur die gewesen, auf die Mög- 
lichkeit einer Vereinfachung des jetzigen Bessonirr- 
betriebes aufmerksam zu machen. 

(Aus *The Eng. and Min. Jaurn.«.) 



.STAHL UND EISEN." 



lieber die Verwendung von dicken Flufseisenblechen zur 
Construction von Schiffskesseln. 

Aus einem Vortrage von W. Parker in der Institution of Naval Arehitecls. 



Ein gewöhnlicher cylindrischer Kessel von 
3962 mm Durchmesser und 4877 mm Länge, 
der für einen Druck von 10,54 Atmosphären 
pro Quadratcentimeter berechnet war und dessen 1 
Blechdicken reichlich bemessen waren, barst bei ! 
dem Probiren unter dem hydraulischen Druck 
und zwar als derselbe in langsamer Steigerung 
auf 16,87 kg gebracht worden war. Es zerrifs 
ein Stöfs vollständig, während das angrenzende 
Blech noch in Mitleidenschaft gezogen wurde. 

Das Material bestand durchweg aus Herd- 
Flnfseisen, das durch eine englische Firma aller- 
ersten Ranges hergestellt worden war. Alle 
Bleche waren auf dem Werke der Prüfung unter- 
zogen worden, l>ei der sie den Vorschriften von 
Lloyds Register und des Board of Trade ent- 
sprochen hatten. Aus dem Bericht des Conlrol- 
beamten der ersteren Behörde geht hervor, dafs 
die Platte, welche zerrifs, bei der Probe eine 
Zugfestigkeit von 46,3 kg bei 20 # Dehnung 
auf 200 mm Länge ergeben hatte, aufserdem 
halten sich von derselben abgeschnittene Streifen 
kalt fast doppell biegen lassen, so dafs die mecha- 
nischen Proben auf ein für den Zweck vorzüg- 
lich geeignetes Material hingedeutet hatten. 

Es mag hier eingeschaltet werden, dafs die 
fragliche Platte sehr grofs war, sie mafs 
0096X1676X31,7 mm bei einem Gewicht von 
2845 kg. Die Zusammensetzung des Kessels 
geschah durch eine Firma, der in der Behand- 
lung des Flufseisens die weitgehendsten Erlab- ,' 
rungen zu Gebote standen, da sie zu jener Zeit 
bereib 175 Kessel aus solchem Material gebaut 
hatte. Die Platten unseres Kessels wurden genau 
so wie die früheren behandelt, unter Anwendung 
aller Vorsicht wurden die Löcher gebohrt, -die 
Platten erwärmt und in einem kräftigen Walzen- 
paar auf die erforderliche Biegung gebracht. 

Unter diesen Umständen war man nicht wenig 
erstaunt, als das Material bereits hei einem 
Drucke nachgab, der einer absoluten Festigkeit 
von 10,5 kg entsprach, d.i. noch nicht einem Viertel 
der Zerreifsfesligkeit des Probestücks. Dazu kam 
noch die Erscheinung, dafs das Bruchaussehen 



von solcher Beschaffenheit war, die nicht auf eine 
Spur von Zähigkeit oder Dehnungsvermögen des 
Materials rückschliefsen liefs. Weder der Flnfs- 
eisen- noch der Kessel fahricant waren imstande, 
f eine Erklärung für das Vorkomninifs zu finden, 
das zweifellos nicht ernst genug aiifgefafst werden 
kann, namentlich mit Rücksicht auf die .hohen, 
jetzt üblichen Spannungen. 

Infolge einer von dem Vorstande des Lloyds 
Register an mich ergangenen Aufforderung 
habe ich den Fall nach .Möglichkeit untersucht 
und theile in Nachstellendem den Thalbesland 
nach meinem Befund mit. 

Bei meiner Ankunft fand ich glücklicherweise 
einen dem zersprungenen durchaus gleich- 
artig gebauten zweiten Kessel vor, der gerade 
zur Abnahme bereit war. Ich liefs ihn in meiner 
Gegenwart bis auf 21,1 kg pressen und fand bei 
sorgfältiger Messung keine Anzeichen einer Verle- 
gung oder eines Nachgehens. Auch stellte ich 
durch eine Prüfung der Druckpumpe fest, dafs 
bei dem Drücken des ersten Kessels keine Um 
regelmäfsigkeit vorgekommen war. 

Da die zerrissenen Platten vor ihrer Verar- 
beitung mehr als die vierfache Festigkeit als 
hernach im Kessel gezeigt halten, so mufste man 
zunächst auf den Gedanketi kommen, dafs die 
Platten in irgend einer Weise beschädigt 
worden waren oder dafs liei denselben eine Ver- 
änderung in dem Materialc auf den» Wege vom 
,' Stahlwerke bis zur Einsetzung in den Kessel ein- 
getreten war, so dafs ich mich veranlagt sah, 
die Processe, welche die Platten durchzumachen 
haben, einer genauen Beobachtung zu unter- 
ziehen. 

Eins der Bleche wurde in meiner Gegenwart 
gebogen. Es wurde in einem gewöhnlichen 
Ofen erwärmt, es war aber bei seiner Heraus- 
nahme weil davon entfernt, sich in glcichmäl'siger 
Hitze zu befinden: nahe der Thür besafs es 
noch schwarze Farbe, die allmählich bis zum 
andern Ende in dunkchoth überging. Dann 
wurde das Blech herausgenommen und umgekehrt 
hereingesteckt, um dergestalt eine möglichst 
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gleiclimäfsige Erwärmung zu bewirken. Ganz 
wurde dies aber niebt erreicht, ein Knde zeigte 
augenscheinlich gröfsere Wärme als das andere, 
als die Platte schließlich in die Biegemasehine 
gebracht wurde. Dieselbe bestand aus einem 
Paar kräftiger, verticalcr Walzen, zwischen denen 
die Platte sechsmal durchging. Während zu 
Anfang dieser Manipulation die Farben der Platte 
von der einen Kante zur andern von dunkelroth 
oder fast schwarz bis ins blaue spielten, war zu 
Ende der Arbeit die Platte an der einen Kante 
ganz kalt, an der andern dagegen noch blau- warm.* 
Man kam auf die Vermuthung, dafs durch 
die ungleichförmige Erwärmung in der Platte 
ungewöhnliche Spannungen entstanden waren 
und dafs dieselben durch das Walzen der Platte 
bei einem gefährlichen Hitzegrad verstärkt worden 
waren, da bekanntermaßen alles Flußeisen 
brüchig wird, wenn es in blauwarmer Hitze ver- 
armtet wird. Im allgemeinen wird es für 
richtig gehalten , dieses Material entweder in 
kaltem oder in rothwarmem Zustande, niemals 
aber zwischen diesen beiden Grenzen, zu ver- 
arbeiten. Flufseisenbleche, und namentlich grofse, 
erleiden zweifellos bei solcher Behandlung Schä- 
den ; über die Stärke und Ausdehnung der da- 
durch bewirkten Spannungen weifs man jedoch 
nichts Bestimmtes. Von der in Rede stehenden 
zerrissenen Platte wurden Probestäbe sowohl 
dicht an der Bruchstelle als an entfernteren 
Stellen entnommen, die hei der in einer der 
Pröfungsanstaltcn des Lloyd vorgenommenen Zer- 
reißung folgende Resultate ergaben : 

Probestäbe V * Dc,,nU "* 
pro qcm in % 

S. I, X. 50,0 27,34 

S. C. II. I. 52,0 26,59 

S. 2. 51,8 21,27 

S. C. H. 2 X. 49,4 23,4 

S. XX. 40,« 21.8 

*S. IXX. 40,5 20,0 

S. XXX. 48,0 28,1 

S. IXXX. 47,7 27,34 

DieProhestäbc maßen 25,4 nun(= 1 Zoll engl.) 

hei 32,0 nun (= 1,20 Zoll) und 200 mm Läng.-. 

Es ist ersichtlich, daß die Zerreißfestigkeit 

der Platte an den verschiedenen Stellen zwischen 

40,5 und 52,0 kg und die Dehnung zwischen 

21,8 und 28,8 % schwankte. Zufügen will ich 

noch, daß die angegebenen Zahlen durch andere 

Proben, welche cineslheils von mir selbst in 

London, und anderntheils von den Fubi hauten 

angestellt wurden, für richtig befunden wurden. 

Ein Unterschied von 5,0 kg in der Festig- 



* Unter »blauwarm« ist hier eine Temperatur 
von annähernd 31 0" C. verstanden. Sie wird dadurch 
zur Erscheinung gebracht, dal's man das erwärmte 
Stück anfeilt, worauf die blank gewordene Stelle eine 
tiefblaue Farbe annimmt, wenn die angegebene Tempe- 
ratur erreicht wird. 



keitszahl ist aber für eine Platte aus so gleich* 
artigem Material wie Flußeisen ein höchst un- 
befriedigendes Ergebniß. 

Ich nahm ferner von der Platte Proben, die 
ich an fünf bedeutende und voneinander unab- 
hängige Chemiker übermittelte, und erhielt dabei 
folgende Angaben: 

G Si S P Mn 

0,30 0,015 0,055 0,087 1,05 
0,27 0,010 0,044 0,076 0,641 
0,33 0,010 0,038 0,065 0,612 
0,30 0,018 0.044 0,063 0,648 
0,20 0,005 0,038 0,067 0.650 
Am meisten fällt in die Augen der hohe C- 
Gehalt, der für Kesselblech besonders hoch er- 
scheint. Das Material, das man zur Fabrication 
von 13 — 9 mm dicken Blechen zu benutzen 
pflegt und das dieselben mechanischen Proben 
wie die dickeren auszuhalten hat, enthält nicht 
mehr als 0.15 bis 0,18 # C und führte uns 
dieser Umstand zu weiteren Versuchen. Dieselben 
sollten uns Aufklärung verschaffen, inwieweit die 
Walzarbeil und namentlich solche bei kaltem 
Matcriale, da die dünnen Bleche stets gegen Ende 
der Manipulation kalt werden, von Einfluß auf 
die Festigkeit und Dehnbarkeit des Materials ist. 
Ein Paket mit etwa 0,33 % C, d. i. annähernd 
demselben Gehalt des zerrissenen Bleches, wurde 
in einer Hitze zu einem Bleche von 13 min 
liernnlergewalzt . welches bei der Zerreißprobe 
55 bis 63 kg pro qcm Festigkeit bei 21 bis 
24<fc Dehnung ergab, während dasselbe Paket, 
wenn es nur bis zu 32 mm Dicke gewalzt 
worden wäre, erfahrungsgemäß nur 47 bis 53 kg 
Fesligkeil gezeigt haben würde. — 

Von der Kante der zerrissenen Platte wurden 
Stücke entnommen, die Zug-, Biege- und Härte- 
proben unterworfen wurden. Ihre Festigkeit lag 
zwischen 52,8 und 53,9 kg, die Dehnung war 
nur 13 bis 16% ; das Bruchaussehen war krystal- 
linisch und augenscheinlich spröde. Sie bogen 
sich kalt bis zu einem ziemlichen Winkel, brachen 
aber, nachdem sie warmrolh gemacht und im 
Wasser abgekühlt worden waren, unter dem 
Hammer bei dem ersten Schlag. Das Materiii 
war eben so hoch kohlenstoffhaltig, daß es Här- 
tung und damit auch Sprödigkeil annahm. 

Weitere Biegeproben wurden sowohl in ausge- 
glühtem wie unausgeglühlem Zustande angestellt: 
ersten« fielen leidlich gut aus, da Streifen von 
0,"i nun Quadrat sich bis zu einem Winkel von 
49 bez. f»l° biegen ließen, während die ausge- 
glühten sich besser, thatsächlich fast um 180°. 
biegen ließen. In Wasser gehärtete Streifen 
brachen dagegen, in Uebereinslimmung mit den 
oben angeführten Versuchen , bei dem ersten 
Hammeivchlag, der darauf fiel. 

Die Versuche weisen darauf hin, dafs die 
Platte, welche nachgab, durch die Erwärmung 
und Abkühlung, der sie behuß ihrer Watzum,' 
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in die cyündrische Form unterworfen wurde, 
theil weise Härtung erfahren haben mufs. — 

Nachdem ich dergestalt den Thatbcstand des Un- 
falls vorgeführt und seine Erklärung versucht habe, 
möchte ich noch einige Folgerungen anknüpfen. 

Nach meiner Ansicht mufs ein Material, das 
so hoch kohlenstoffhaltig ist, dafs es Härtung und 
die oben beschriebene Kurzbrüchigkeit annimmt, 
auch dann, wenn es vor der Härtung hohe Eigen- 
schaften in bezug auf Festigkeit und Dehnbarkeit 
besitzt, als ein unzuverlässiges und für den Bau 
von Schiffskesseln durchaus ungeeignetes be- 
zeichnet weiden. Es scheint fast, als ob durch 
das Streben nach Einführung von hochgespanntem 
Dampfdruck und infolge der damit in Verbindung 
stehendenVerweudung eines Materials von höherer 
Festigkeit mit leidlicher Dehnbarkeil die SchiiTbau- 
techniker unabsichtlich dazu gedrängt wurden, 
ein für ihre Kessel höchst ungeeignetes und un- 
zuverlässiges Material zu nehmen. Es scheint 
ferner auch aufserhalb der Hüttenkreise die That- 
saehe noch nicht genug gewürdigt zu weiden, 
dafs mit der Dicke eines Bleches auch dessen 
Brfichigkeit und t'nztiverlüssigkcit steigt. 

Sowohl ich persönlich als auch der von mir 
vertretene Lloyd haben stets gegen die Verwendung 
von Flufseisen mit zu hoher Festigkeit Stellung 
genommen. Die Vorschriften von Lloyds Register 
verlangen, dafs Kesselbleche eine Zugfestigkeit 
von 41 bis 47 kg (26 bis 30 t pro Quadralzoll) 
haben sollen, und zwar ist dem von Anfang an 
so gewesen, da wir das Gefühl hatten, dafs, je 
höher man die Härte solcher Bleche trieb, um 
so mehr Wahrscheinlichkeit vorhanden war, dafs 
dieselben die Bearbeitung nicht aushiclten. Unser 
Bestreben war auf die Verwendung eines weichen 
Materials gerichtet, es ist jedoch sowohl von 
Seiten der Fabricanten als der Constructeure das 
Ansinnen an uns gestellt worden, eine Festigkeit 
von 50,4 kg zu erlauben. 

Der olwn beschriebene Vorfall und die damit 
verbunden gewesenen Untersuchungen weisen 
deutlich darauf hin, dafs man die Verwendung 
eines unzuverlässigen Materials angestrebt hat, 
oder sicherlich eines solchen Materials, das sich 
der gefährlichen Grenze unnüthig nähert, eine 
Gefährdung, die für Dampfkessel nicht zu- 
lässig erscheint. Zur Abstellung dieses täglich 
sich steigernden Uebelstandes geht mein Vor- 
schlag dahin, dafs die Festigkeit von den von 
Tag zu Tag dicker werdenden Flufseisenblechen 
für Kessel keinesfalls 47,24 kg (30 t) überschreiten 
solle und dafs ferner die Verwendung grofs 
dimensionirter Platten möglichst vermieden werden 
soll, damit auf gleichförmige Erwärmung und 
Biegung der Platten gröfsere Sorgfalt gelegt 
werden kann. 

Die vornehmsten Flufseiscnfabricanten Eng- 
lands, mit denen ich über die Sache Rücksprache ge- 
nommen habe, stimmten mit meiner Ansicht 



1 überein; sie huldigten ohne Rückhalt der 
j Meinung, dafs Flufseisenbleche von mehr als 
I 25 mm Dicke und von mehr als 47,24 kg 
| Festigkeit so viel Kohlenstoff enthalten müssen, 
dafs sie zur Anfertigung von Kesseln untauglich 
sind, mögen sie auch allen bestehenden Vor- 
schriften über Zerreifs- und Biegeproben ent- 
sprechen. 



In der dem Vortrage folgenden Discussion 
[ ergriff zunächst W. Boyd von der Wallsend 
[ Slipway Co. das Wort, indem er feststellte, dafs 
■ der fragliche Kessel auf ihrem Werke gebaut 
j worden sei. Zur Ergänzung der Mittheilungen 
j Parkers beschrieb er noch den Wärmofen, der 
1 bei der Platte in Anwendung gekommen war. 
] Derselbe mifst 6,4X2,3 m und hat einen Feue- 
rungsrost gegenüber der Thür und zwei weitere 
echelonförmig seitlich, so dafs man vor dem 
Eintritt des Unfalls wohl geglaubt hatte, dafs dir 
Erwärmung der Platte in gleichförmiger und ge- 
nügender Weise geschehen sei. Da die Platte, 
welche in horizontaler Lage aus dem Ofen gp- 
zogen wird, sofort durch einen Krahnen auf den 
Kopf gestellt wird und in dieser Lage zwischen 
die in dichter Nähe befindlichen Biegerollen ge- 
bracht wird, so entsteht kein grofser Zeitverlust 
und sind n. s. A. die von Parker gemachten Angaben 
über die Verschiedenheit in der Temperatur 
übertrieben. Von Interesse dürfte ferner noch 
die Mitlheilung sein, dafs die die zersprungenen 
Platten verbindende Nietung aus der Hand her- 
gestellt war, während alle anderen Verbindungen 
maschinell genietet waren. 

Nach Boyd sprach noch des längeren 
W. Cuthill, der Vertreter Colville & Sons, 
der Firma, welche die verunglückte Platte er- 
zeugt halle. 

Wie wir seinen Auslassungen entnehmen, 
war das Flufseisen nach der üblichen, für best- 
befundenen Methode aus den reinsten Rohmateri- 
alien im Siemens-Procefs hergestellt worden. Es 
wurde in einen 4 t- Block von 762X« r, 33 mm 
unten und 495 mm oben vergossen , derselbe 
wurde wieder erhitzt und unter einem 12 t- 
Hammer zum Paket von 3200 kg Gewicht aus- 
gehämmert, welches wiederum erhitzt und zu einer 
Platte ausgewalzt, die 6274 X168GX350 mm 
bei einem Gewicht von ungefähr 2314 t mafs. 
Die letzte Phase, welche sie durchmachte, be- 
stand in einer sorgfältigen und gleichmäfsigen 
Erwärmung in einem vervollkommneten Blechofen, 
worauf man sie an der offenen Luft abkühlen 
liefs. Die vorschriflsmäfsigen Probesläbc wurden 
aus den Abfallsireifen herausgeschnitten und der- 
selben Manipulation unterworfen. 

Hernach sind noch einige Probestreifen aus 
der Platte geschnitten worden, die zum Theil 
mit den erstgefundenen Resultaten übereinstimmten, 
zum Theil auch 3 kg mehr Festigkeit zeigten. 
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Wenn nun auch in der Fabrication kein Grund 
für eine solche Verschiedenheit gefunden werden 
kann, so bilde! sie jedenfalls keine Erklärung 
für den Bruch. 

Nach Boyds Ansicht ist der Unfall auf den 
einen Grund zurückzuführen, der die Schuld zu 
allen Unfällen bildet, welche bei Flufseisenplatten, 
mögen sie nun hohe oder niedrige Festigkeit, 
d. h. hohen oder niedrigen C-Gchall besitzen, 
vorkommen. Wenn eine ebene Flufseisenplattc 
ortlich erhitzt und dann einfach abgekühlt wird, 
so wird dadurch kein Schaden angerichtet werden ; 
wird aber während dieser örtlichen Hitze eine 
Verarbeitung vorgenommen , welche die Form 
ändert oder die moleculare Anordnung ganz 
oder theilweise stört, so entstehen innere Span- 
nungen, welche je nach ihrer Intensität den An- 
lafs zu Sprüngen bilden können. 

Die in Rede stehende Platte war, bevor sie 
in die gebogene Form gewalzt wurde, in einein 
gewöhnlichen Wärmofen mit einem grofsen Rost 
am Ende und zwei kleineren seitlich gelegenen 
erwärmt worden. Nach der Wirkungsweise zu 
urthcilen, wie sie in diesen Offen allgemein bei 
grofsen Plattfn eintritt, ist die Platte ungleich« 
mäfsig erwärmt worden. Indem sie kreisförmig 
gebogen wurde, ist das ganze Material in seinem 
molecularen Zustande gestört worden; unter der 
ungleichmäfsigen Hitze trat die Platte in diesen 
neuen bleibenden Zustand, wobei sich zweifellos 
hohe inntre Spannungen gebildet haben. Zum 
Beweise hierfür sei angeführt, dafs man ver- 
schiedene Fälle beobachtet hat, in denen Platten 
sich beim Abkühlen kreuzweise verbogen haben. 
So hoch waren diese Spannungen in dem vor- 
liegenden Falle , dafs es nur des Zutritts von 
11 kg Druck bedurfte, um die Widerstands- 
fähigkeit der Platte zu übersteigen. 

Um eine Vorstellung von der Gröfse der 
Spannungen zu geben, welche in dieser Weise 
hervorgerufen werden, vergleicht Boyd die Deh- 
nung des Flufseisens für je 1 kg Zug pro Quadrat- 
millimeter bis zur Elast icitäLsgrenze mit der Gon- 
traction des Flufseisens pro Grad in der Tempe- 
raturdifTcrenz. Nach Kirkaldys Versuchen beträgt 
bei Flufsschmiedeisen diese Dehnung 0,0000802 
der Länge pro t und QZoll Zugspannung oder 
0,0000509 der Länge pro kg und qmm. Da nun 
Flurscisen sich um 0,0000126 seiner Länge für 
jeden Grad Celsius Wärmezunahme ausdehnt, so 
ist ersichtlich, dafs jede 4 Grad Wärmedifferenz 
so viel Conlraction verursacht wie 1 kg Span- 
nungszunahme. 

Es sind nun für die verschiedenen Wärmebe- 
zeichnungen nachfolgende Temperaturen gültig: 

Im dunkeln rolhgliihend " ( 2"> 0 C.\ , „_ . .„ ... 
Dunkelroth . . . 700 , }l<5:4=43,75 
Dunkelkirsehrulh . 800 . 100; 4 = 25,00 

68,75 



Indem wir die Temperaturunterschiede durch 
4 dividiren, erhalten wir die betreffenden 
Spannungszublcn in Kilogramm pro Quadrat- 
millimeter. Hierzu tritt noch der Umstand, dafs 
die Beschaffenheit des Flufseisens mit in Betracht 
zu ziehen ist, dieselbe neigt unter Spannung viel- 
mehr zum Zerspringen als zum Nachgeben. 

Nach Boyds Ansicht ist es zu bedauern, dafs 
Lloyds Register sich gegen die Verwendung jener 
Art Flufseisen wehren. Er hält vielmehr Flufs- 
eisen von 52 bis 53 kg Festigkeit in jeder Be- 
ziehung für völlig zuverlässig bei Kesseln und 
Brückenconstructionen , überall dort, wo keine 
örtliche Erhitzung stattfindet, wie z. R. bei Flufs- 
eisen von 41 bis 47 kg für innere Kesseltheile. 
Es mufs nur auf Verbesserung unserer Wirme* 
einrichlun^en hingewirkt werden und dürfte sich 
für die Erwärmung solch grofser Platten die unten- 
stehend illm-lrirle Ofenconstruction empfehlen. 
Dieser Ofen ist an beiden Kopfseiten mit Arbeits- 
ff Übungen versehen, längs einer der Langseiten 
liegen Feuerungsroste, von denen die mittleren 
schmaler als die au den Enden gelegenen sind. 
Gegenüber jeder Feuerung liegt ein besonderer 
Fuchskanal mit Schieber. Diesf Construction 
hat sich im Gebrauche sehr bewährt und ist 
kein Patentrecht mit ihrer Anwendung verknüpft. 




Fia.Z 




Nachdem der Schilfsbauer Denny sich noch 
für die von Boyd vertretenen Ansichten ausge- 
sprochen, macht Kirk darauf aufmerksam, dafs 
jene gcheimnifsvollen Brüche ohne Unterschied 
bei weichen wie bei harten Platten eintreten. 
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Nur eine Eigentümlichkeit haben alle Brüche 
gemeinsam, nämlich die, dafs dort, wo der Bruch 
eintritt, keine Contraction der Bruchfläche eintritt. 
Er ist daher der Ansicht, dafs die Grundursache 
zu den Sprüngen im Block selbst zu suchen sei. 

Dick, von der Steel Co. of Scotland, weist 
zunächst auf die wachsende Vorliebe der Con- 
strueteure hin, die Platten dicker und grüfser zu 
nehmen, ohne hierbei die Fabricanten derselben 
zu Rathe zu ziehen. Nach seiner Ansicht kann 
kein Zweifel darüber bestehen, dafs die fragliche 
Platte bei ihrem Verlassen des Stahlwerks sich 
in vollkommen gesundem Zustande befand. Was 
das Fehlen der Contraction an der Bruchsteile 
betreffe, so habe er dafür zwar auch keine be- 
friedigende Erklärung zur Hand, doch habe er 
schon öfter erlebt, dafs von mehreren Probe- 
stäben aus demselben Material der eine bei lang- 
sam gesteigerter Belastung eine erhebliche Con- 
traction zeigte und der andere bei plötzlich her- 
vorgerufenem Bruch kurz abrifs. Nach seiner 
Meinung ist vielmehr die Ursache zu dem Unfall 
allein in dem Wärmegrad zu suchen, bei dem 
nach Parkers Mittheilung das Biegen der Plalle 
stattgefunden habe. Gemäfs seiner zahlreichen 
Experimente ist es ungefährlich, eine Platte in 
kaltem oder rot Ii wann ein Zustande zu biegen, 
dagegen wirkt gerade die von Parker angeführte 
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I blaue Wärme äufserst schädlich. Ein Stück 
Herdflufseiseu bricht bei dieser Temperatur be- 
reits bei einem Winkel von 90°; die Festigkeit 
wird zwar gröfser um 3 bis 5 kg, dagegen ver- 
liert die Dehnung um etwa 10%. Bei höheren 
Temperaturen nimmt die Zugfestigkeit ab und 
die Dehnung zu, während bei Temperaturgraden 
zwischen kalt und blauwann die Festigkeit etwas 
zunimmt, die Dehnung aber nicht in Mitleiden- 
schaft gezogen wird. 

Was den C -Gehalt anlangt, so mufs ein 
13 mm Blech, das 42,5 kg Festigkeit besitzen 
soll, etwa 0,15 enthalten. Würde dasselbe 
Material zu einem Blech von 30 mm Dicke ver- 
arbeitet, so würde dasselbe nur 39 kg Festigkeit 
besitzen; um 50 kg Festigkeit zu erlangen, 
müfste es 0,22 bis 0,24 # C besitzen. Würde 
es bei diesem C-Gchall bis auf 10 bis 13 mm 
Dicke heruntergcwalzt, so würde ein solches 
Blech etwa 63 kg Festigkeit erhalten. 

In einigen Schlufsworten beharrte Parker hei 
der Ansicht, dafs das Material an sich wohl ein 
zweifellos gutes gewesen sei, dafs es aber für 
den Zweck nicht geeignet gewesen sei. Flurs- 
eisen von 50 kg Fesligkeil und mit einem Ge- 
halt von 0,25 bis 30 % werde er für Kessel- 
consüuetionen nicht mehr zulassen. 
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wird im Laboratorium der Eisen- und Stahlwerke 
in Terrenoirc in Frankreich gemäfs einer Mit- 
theilung von Clerc in einer vor kurzem stattge- 
habten Sitzung der Societe de l'industiie mineralc 
wie folgt vorgenommen. 

Die Methode beruht auf dem Principe, die 
zu bestimmenden Körper in flüssige Verbindungen 
umzusetzen und deren Absorption durch sich 
passend färbende Flüssigkeiten zu bewirken, 
deren Zusammensetzung nach Decimalbrueh- 
theilen einer beliebigen Einheit geschehen 
war. Zur Bestimmung der Kohlensäure im Be- 
sonderen trennt man mit einem der üblichen 
Mittel den Kohlenstoff von dem Eisen und führt 
ihn in Kohlensäure über. Die Bildung der 
letzteren bewirkt man durch reichliche Ent- 
wicklung von reinem Sauerstoff und läfst sie 
dann durch eine Reihe S-förmiger Köhren 
streichen, die durch Kautschukringe unterciiiandi-r 
verbunden sind und die je mit einem Cuhicccnti- 
meter einer so zusammengesetzten Flüssigkeit 
gefüllt sind, dafs ein Cubiccentiineter derselben 
5 Zehntauscndstelu Kohlenstoff entspricht. Wenn I 
die Kohlensäure die erste Röhre gesättigt und 
entfärbt hat, so greift sie die folgende an u. s. w. 
Wenn alle Kohlensäure durch eine der bekannten 



• Methoden aus dem Apparat ausgetrieben worden 
'■ ist, so giebt es eine Röhre in dem System, die 
! als die letzte entweder noch gänzlich oder 
■ theilweise entfärbt ist, während die dann folgenden 
; Röhren unverändert geblieben sind. Der die 
Untersuchung führende Chemiker braucht alsdann 
nur die Zahl der entfärbten Röhren festzustellen, 
um bis auf 5 Zehntausendstel den C- Gehalt 
des untersuchten Eisens oder Stahls zu erfahren. 

Hierbei ist von der Voraussetzung ausgegangen 
worden, dafs jeder Cubiccentimcter der Flüssig- 
keit 5 Zehnlauscndsteln Kohlenstoff entspricht : 
es ist selbstredend , dafs zur Erziclung einer 
gröfseren Genauigkeit nur die Zusammensetzung 
der Flüssigkeit entsprechend geändert zu werden 
braucht. 

Die Ausübung der Methode geschieht zu 
Terrenoirc gegenwärtig folgendermafsen. 

Man wiegt ein Gramm oder je nach dem 
C-Gehaltc auch weniger von dem zu unter- 
suchenden Material ab, bringt die abgewogene 
Probe in einen Kolben A (vergl. die beigegebene 
I Figur) und giefst eine Lösung von 5 g Kupfer- 
sulfat in 30 bis 40 che Wasser auf. Hierauf 
erwärmt man so lange gelinde, bis alles Eisen 
aufgelöst ist, und zieht die Flüssigkeit mit einem 
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Heber unter Aufwand aller Vorsicht ab, damit 
nichts von dem Rückstand mit herausfliefst. So- 
dann füllt man in den Kolben 30 bis 35 ebe 
reine conccntrirle Schwefelsäure ein und fügt 
nach eingetretener Abkühlung 4 bis 5 g reine 
kristallisirle Chroinsäure zu. 

Nunmehr verbindet man den Kolben mit den 
gebogenen Röhren C, deren jede einen Cubic- 
centimeter Lösung von Poltasche enthält ; vor 
denselben sind noch die Waschröhren E einge- 
schaltet, um die mitgerissene Säure zurückzu- 
halten. Ferner verschliefst man die Ocffnung des 
Kolbens durch einen Pfropfen, durch den man 
mittelst einer Glasröhre einen von Kohlensäure 
befreiten Luflstrom einführen kann, um alle ge- 
bildete Kohlensäure auszutreiben. Dann erhitzt 
man, bis der Inhalt des Kolbens überzukochen 
droht, ennäfsigt alsdann die Temperatur ein 
wenig und hält sie auf dieser Höhe, solange die 
Gasentwicklung noch lebhaft vor sich geht, 
steigert sie erst wieder , wenn die Entwick- 
lung geringer wird, und läfst weiter kochen, bis 
sie ihre Intensität verloren hat. Dann läfst man 
den Liiftstrom eintreten, um sicher zu gehen, 
dafs alle Kohlensäure von den Absorptionsröhren 
aufgenommen wird. 

Um den Gang des Apparates zu sichern 
und um einen zu grofsen Druck auf die zahl- 
reichen Verbindungsstellen zu vermeiden, saugt 
man die Gase aus dem Kolben durch einen 
Aspirator D an , bei welchem man den Abflufs 
des Wassers so regeln kann, dafs die Ansaugung 
hinreichend langsam geschieht, damit die Absorp- 
tion nicht gleichzeitig in mehreren Röhren ge- 
schehen kann. Die in letzteren enthaltene Flüssig- 
keit wird, wenn sie 0,0005 Kohlenstoff pro 
Cubiccenlimeter entsprechen soll, erhallen, indem 
man 4,65 g reine Pottasche in einem Liter 
Wasser auflöst. 



Die Färbung der Flüssigkeit geschieht im 
Augenblicke, wo der Versuch vorgenommen wird, 
| indem man 2Va CenÜRramm mangansaures Kali 
I in 60 ebe der Flüssigkeit auflöst. Nach Sätti- 
gung von allem in der Lösung vorhandenen 
kohlensauren Kali wird das mangansaure Kali 
durch die durchgehende Kohlensäure in über- 
mangansaures Kali verwandelt und liefert so eine 
an Deutlichkeit nichts zu wünschen lassende 
Aendcrung der Farbe. 

Da die Absorptionsflüssigkeil nicht genau den 
Gehalt au Pottasche besitzen oder auch eine 
Veränderung erlitten haben kann, so kann man 
mit jeder gewünschten Genauigkeit ihr wirkliches 
Absorptionsvermögen leicht erkennen, indem man 
in dem Apparat ein bekanntes Gewicht von reinem 
Kohlenstoff behandelt. Man kann hierzu reines 
kristallisirtes Natron nehmen. (0,0441 g NajO.COj 
entsprechen 0,005 g C.) 

Diese Methode der Bestimmung des Kohlen- 
stoffs besitzt erhebliche Vortheile vor den sonst 
gebräuchlichen Verfahren. An Gewichtsbeslimmun- 
gen ist nur die der zu untersuchenden Probe vorzu- 
nehmen. Die Metbode setzt ferner keinerlei 
langwierige Manipulationen voraus, sie erfordert 
keine Filtrirung, keine Waschung und kann man 
das Resultat in Decimalbruchtheilen sofort aus 
der Zahl der Röhren ablesen. Auch kann man 
i in kurzer Zeit eine grofse Zahl von Analysen 
J vornehmen, denn ein Chemiker vermag mit einem 
Geholfen bis 14 Bestimmungen in einem Tage 
| vorzunehmen. Endlich ist auch die Annäherung 
bekannt, was man nicht von allen Methoden 
I sagen kann. 

Untenstehend einige Ergebnisse, welche mit 
! der oben beschriebenen Methode erlangt worden 
I sind , im Vergleich mit solchen , welche bei 
I denselben Proben nach dem Verfahren von 
| Boussingault erhalten wurden: 
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Methode von Neue 
Boussingault Methode 
. 0,20 0,25 
. 0,38 0,425 
. 0,29 0,325 
. 0,50 0,525 
. 0,275 0,295 
. 0,63 0,62 und 0,615 

. 1,93 1,95 
Wie man bemerkt , sind die nach dem 
Boussingaultschen Verfahren gefundenen Zahlen 
durchweg etwas niedriger als die nach dem 
neuen Verfahren ermittelten. , Wenn man sich 
bei ersterem damit begnügt, nach und vor Zer- 
setzung des Kohlenstoffs die Gewichtsbestimmung 
vorzunehmen, so erhält man Resultate, deren 



Stahl . . 
Martinstahl 
Uhrfederslahl 
desgl. . . 
Flufseisen . 
Gußstahl . 
Roheisen . 



Genauigkeit von dem Verhältnifs abhängig ist, 
in dem die fremden Bestandteile neben dem 
Kohlenstoff vorhanden sind und die unter Um- 
ständen sogar negativ werden können, wie es 
mir vorgekommen ist , als ich einen hohen 
Wolfram-Gebalt hatte. 

Mit dem Eggcrtzscbcn Verfahren habe ich 
keinen Vergleich angestellt, denn dasselbe giebt 
zu wenig Genauigkeit, sobald der Gehalt an 
fremden Bcstandtheilen neben dem Kohlenstoff 
wechselt; wendet man aber auch alle Vorsicht 
an, um die aus diesem Umstände herrührenden 
Fehler zu beseitigen, so erreicht man doch nicht 
die Schnelligkeit, die einen grofsen Vorzug des 
oben beschriebenen Verfahrens bildet. 



Tom fünften deutschen Geographentag zu Hamburg. 



Die Leser von >Slahl und Eisen« werden 
vielleicht erstaunt sein, wenn sie die vorstehende 
Ueberschrift lesen, da die Geographie und das 
Eisen- und Stahlgewerbc direet miteinander recht 
wenig zu thun haben. Und doch zweifeln wir 
nicht, dafs aueb die nachfolgenden Zeilen auf 
das Interesse der Leser dieser Zeitschrift rechnen 
können, da sie volkswirthschaftlich-wichtige Dinge 
betreffen. Diese Zeilen zu schreiben, gab mir 
vor allem die Erinnerung an die letzte General- 
versammlung des »Vereins deutscher Eisenhütten- 
leute« Veranlassung, in welcher bekanntlich die 
Wichtigkeit der Kolonialbewegung för den deutschen 
Techniker auf der Tagesordnung stand, ein Gegen- 
stand, der die Blicke unserer Industriellen aus der 
»engen Eschenheimer Gasse« der beimischen Ver- 
hältnisse, um mit Herrn Commcrzienrath Friedrichs 
aus Remscheid zu reden, auf die breite Strafse 
des Weltmeeres lenkte. Auf dasselbe Gebiet 
fährten auch mehrfach die Verhandlungen des 
fünften deutschen Geographentags , der vorn 
8. bis 12. April in Hamburg abgehalten wurde 
und in einer überaus glänzenden Weise verlief. 
Selbstverständlich soll in der nachfolgenden Skizze 
von allen Gegenständen , die nur ein fachlich- 
geographisches Interesse darboten, vollständig ab- 
gesehen und nur das herausgegriffen werden, was 
in jener oben skizzirlen Beziehung zur Industrie 
steht. 

Wir beginnen deshalb mit dem Bericht über 
die Vorträge, betreffend den Panamakanal und 

seine Bedeutung für den Weltverkehr, worüber 

vom technischen Standpunkte aus Herr Baumeister 
v. Neb us- Cassel, vom volkswirtschaftlichen 
Herr C. Eggert -Hamburg, sprach. Der ersttre 
Redner gab ein erschöpfendes Bild des in der 
Ausführung begriffenen Projectes. nach welchem 
der Kanal eine Länge von 75 km, eine Breite 



[ von 56 m in der Region der Ebene, von 22 m 

' in der Region der vulkanischen Gebirge und eine 
Tiefe von 8 l j% m haben wird. Am Scheitelpunkt 

! der Landenge ist durch hartes Gestein ein Ein- 
schnitt von 80 m Höhe und 480 m Länge aus- 
zuführen. Die ganze Masse des auszuhebenden 
Erdbodens beträgt nicht weniger als 120 Millio- 
nen cbm, von denen 40 Millionen auf weichen 
Boden von Dammerde, Conglomeraten, thoni- 
gen Schiefern , und Schlammboden , dagegen 
80 000 000 auf sehr harte eruptive Gesteine kom- 
men. Die Hauptbauplätze des Kanals — 34 an der 
Zahl — sind über die ganze Kanallinic vom 
atlantischen Occan bis zum stillen Meere ver- 
theilt. Seit dem 15. December 1884 sind rund 
20 000 Arbeiter beschäftigt, die den enormen 
Lohn von 7 bis 10 Fr. pro Tag verdienen; der 
den Unternehmern zugebilligte Preis für den cbm 
bewegte Erde wechselt zwischen 2 und 30 Mark 
je nach Beschaffenheit des Bodens und nach den 
vorgeschriebenen Transportweiten. Von manchen 
Seiten ist die rechtzeitige Vollendung des Panama- 
kanals in Frage gestellt und für unmöglich er- 
klärt worden, und es waren allerdings bis zum 

I November 1884 erst 9 700 000 cbm Erde aus- 

I gehoben, wozu im nassen Monat December noch 
500 000 cbin gekommen sind. Zahlreiche be- 
währte Unternehmer haben sich aber mit Hinler- 
legung angemessenerCautionen verpflichtet, bis Ende 
October 1886 fernere 66 000 000 cbm Erdreich 
auszuheben und zu transportiren. Die Conlractc 
dieser Unternehmer beziffern sich auf 154 Mtllio- 

I nen Mark. 

Nach dem Urtbeil eines nordamerikanisclicn 

j Fachmannes — im allgemeinen ist man bekannt- 
lich in Nordamerika dem Panamakanal nicht freund- 
lich gesinnt — welcher im vorigen Herbste die 
Strecke bereiste, sind Baumaschinen aller Art 
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schon jetzt in so grofser Anzahl zur Stelle ge- 
bracht, dafs der Kanal bis 1890 zweimal aus- 
gehoben werden könnte. Eineslheils haben näm- 
lich die Unternehmer ihre Maschinen und Bau- 
geräthe selbst mitgebracht, anderntheils hat die 
Kanalbau-Gesellschaft letztere auf allen Bauplätzen 
in so grofser Menge angesammelt, dafs der Di- 
rector der Kanalbauten Dirigier — ein Franzose 
deutscher Abkunft — jederzeit, wo es Noth thut, 
für säumige Unternehmer einspringen und mit 
eigenen Maschinen die betreffende Unternehmung 
zu Ende führen kann. Zudem langen noch täg- 
lich Ersatzslücke in Panama und Colon an. 
Aehnlich spricht sich Henry Gorvingc, Offizier 
der nordamerikanischen Kriegsmarine im New- 
Yorker Tageblatt >Sun« im Juni 1884 aus, nach- 
dem er sämmtliche Kanalbauplätze wiederholt 
besucht hatte. 

Es darf demnach kaum einem Zweifel 
unterliegen, dafs Herr von Lesseps sein 
Versprechen, den Kanal nicht 1890, son- 
dern bereits 1888 zu vollenden, wahr 
machen werde; denn auch die Anlage der Ab- 
leitungskanäle wird keine Schwierigkeiten bieten. 
Der Panamakanal hat mehrere Krümmungen und 
läfst, im ganzen dem Laufe des Chagrefhisses 
folgend, doch zur Hechten und Linken alte Theile 
des Flufsbettcs ungenutzt liegen, in welchen die 
Ableitungskanälc ausgehoben werden sollen. Letz- 
tere werden 8 bezw. 12 m Sohlenbreitc erhalten 
und am Meere auf 40 m erbreilert werden, wo- 
bei als Ziel ins Auge gefufsl ist, die abfliefsenden 
Fluthcn in gleicher, nirgend wechselnder Höhe 
zu erhalten. Der Hauptkanal soll ganz gegen 
Hochwasser geschützt bleiben, einestheils in Ein- 
schnitten durch die starken, den Haupt- und Neben- 
kanal trennenden Seitenwände , anderntheils in 
Niederungen durch starke Längendeiche von hin- 
reichender Höhe, um über die höchsten Wasser- 
stände zu ragen. Zur Befestigung der Seilen- 
wände wird nicht wenig die üppige Vegetation 
des Isthmus beitragen; denn in kurzer Zeil pflegen 
dort die Erdböschungen mit Stauden , Schling- 
pflanzen und hohen Gräsern bedeckt zu sein. 
Zur Entlastung der Seitenkanäle während der 
I Iocliflnthcn soll der obere Chagrc in einen un- 
geheuren Wasserbehälter verwandelt werden, wel- 
cher die Wassctinengcn bei Hochfluthen aufneh- 
men und nur einen, 400 chm in der Secunde 
nie übersteigenden Theil derselben durch Tunnels 
im festen Felsen abgeben wird. Die Anlage des 
Wasserbehälters wird durch kluge Benutzung 
zweier in das Chagrethal vorspringenden Berg- 
rücken sehr erleichtert, nämlich der Obispokuppe 
an der rechten, der Santa-Cruzkuppe an der lin- 
ken Flufsseite, unweit der Stelle, wo Flufs und 
Kanal sich kreuzen. Diese Kuppen bilden weil 
über die Hälfte des zur Thalspcrre nöthigen 
Ricsendammes und vermindern die zu demselben 
erforderliche Steinschüttung auf 7 000 000 cbm, 



ferner die Kosten, dank der nahen Steinbrüche, 
um 6 500 000 ^H. Um die ungehemmte Durch- 
fahrt jederzeit zu gestatten, sollen an dem öst- 
lichen Ende , an der Seite des stillen Oceans, 
drei enge Durchfahrten hergestellt werden mit 
Sleinsch wellen in hinreichender Tiefe unter dem 
tiefsten Meeresspiegel: jede soll mit doppelten 
Ebbe- und Flulhthoren verschen werden. Eine 
der genannten Durch fahrten soll die einlaufenden, 
die andere die auslaufenden Schiffe durchlassen, 
die dritte als Reserve dienen. 

Was nun die Abkürzung des Seewegs durch 
den Panamakaiwl betrifft, so mögen folgende 
Beispiele genügen. Von Liverpool beträgt der 
Seeweg nach 



um Gap Hoorn 



durch den 
Fanamakanal 



St. Franzisco jetzt 22 000 km, künftig 12 300 km, 
Valparaiso . 16 300 , , 11 800 . 
Auckland , 12 300 , , 11 000 . 

durch den 

Neuseeland , 20 «00 „ , 18 700 „ 

Ob die s. Z. vom Kapitän Eads entworfene 
riesige Schiffsschleppe über den Bergrücken 
von Tehuantepek in Mexiko jemals ausgeführt 
werden und dann dem Panamakanal eine ernst- 
liche Coneuirenz machen wird, das wird wohl 
erst eine künftige Generation beurtheilen. 

Aus dem Vortrage des Herrn Eggert-Ham- 
burg, der die volkswirtschaftliche Seite der Frage 
des Panamakanals behandelte, heben wir zunächst 
hervor, dafs die Stadt Panama ihre Bedeutung 
lediglich ihrer geographischen Lage verdankt, da 
sie nicht zu den produetiven, sondern zu den- 
jenigen Städten gehöre, die man als villes faincantes 
bezeichnen könne. Panama verlor einst seine 
Bedeutung durch das Bekanntwerden des See- 
weges um das Cap Hoorn. Es gewann aber an 
Bedeutung in den vierziger Jahren, als verschie- 
dene Dampfcrlinicn eingerichtet wurden und man 
über die Landenge jene Eisenbahn erbaute, die 
so viel Schwierigkeiten der Ausführung darbot, 
dafs nur Yankees ein solches Unternehmen planen 
und zu Ende führen konnten. Aber man be- 
gnügte sich nicht mit der Eisenbahn, mau nahm 
den Kanal in Angriff, der für die Verbindung 
mit China, Japan und den Südseeinscln von der 
gröfsten Bedeutung werden mufs. Weniger kom- 
men die Länder an der Westküste, Ecuador, 
Peru u. a. in Betracht, so lange dort nicht sta- 
bilere politische Zustände herrschen. Für Val- 
paraiso ist der Weg durch die Magalhaens-Strafse 
fast ebenso günstig. Was nun den Verkehr, den 
man für den Kanal zu erwarten hat, betrifft, so 
kann mau nur von Analogicen inil dem Suezkanal 
aus schliefen. Der letztere vermittelte 03 Jfc des 
Verkehrs zwischen Europa und Ostindien. Nun 
betrug im Jahre 1883 der Verkehr zwischen 
New-York einer- und China, Japan und den Süd- 
seeinscln andererseits 2440 Schiffe mit 2 380 000 
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Reg.-T., das würde nach Analogie des Suezkanals, 
der den Verkehr von 4 900 000 Reg.-T . vermit- 
telt , für den Panamakanal 1 500 000 Reg.-T. 
ergeben, eine Ziffer, die sich allerdings wohl er- 
heblich steigern werde, wenn die Verhältnisse in 
den Republiken an der Westküste stabilere wür- 
den. Im übrigen glaubt Redner, Herr v. Lessepa 
habe die Schwierigkeiten unterschätzt; trotzdem 
werde und müsse der Kanal zustande kommen, 
da die ganze Welt daran belheiligl sei. Lebhafter 
Beifall wurde deu trefflichen Ausführungen bei- 
der Redner seitens der zahlreich erschienenen 
Zuhörerschaft zulheil. 

Ein noch viel zahlreicheres Publikum aber 
hatte sich am 3. Tage der Verhandlungen ein- 
gefunden, was um so begreiflicher war, als die 
Afrikaforschung auf der Tagesordnung stand und 
dies« im Vordergründe des Interesses stehende 
Frage ausschlicfslich durch Leute behandelt wer- 
den sollte, welche persönlich im dunklen Erd- 
theil in forschender oder geschäftlicher Weise 
thätig gewesen. 

Der erste Redner, Dr. med. G. A. Fischer 
aus Zanzibar, behandelte die klimatischen Ver- 
hältnisse Afrikas in bezug auf die Ver- 
wendung überschüssiger deutscher Ar- 
beitskräfte. 

Schon in der letzten General -Versammlung 
des »Vereins deutscher Eisenhüttenleute« hat 
Herr Dr. F a b r i - Godesberg mit Recht davor ge- 
warnt, bezüglich der Auswanderung zu grofse 
Hoffnungen an die neuerworbenen Gebiete zu 
knüpfen; der Vortrag des Herrn Dr. Fischer, der 
sich über 7 Jahre in Afrika aufgehallen hat und 
3 Vi Jahr als praktischer Arzt in Zanzibar thätig 
gewesen ist, hat die Berechtigung dieser Warnung 
aufs Klarste dargethan. In einem gewissen Ucber- 
eifer für die koloniale Bewegung hat man leider 
von manchen Seilen derartige übertriebene Hoff- 
nungen nähren zu müssen geglaubt und Afrika 
als ein auch für Ackerbaukolonicen geeignetes Ge- 
biet dargestellt. Nichts kann unserer Ansicht 
nach der guten Sache mehr schaden als derart ige 
Uebertreibungen. Die Bedeutung der kolonialen 
Erwerbungen als Erweiterung des Absatzgebietes 
unserer Industrieproducle wurde, wie der weiter 
unten folgende Bericht über den Vortrag des 
Reichstags-Abgeordneten A. Woermann- Hamburg 
zeigen wird, auch vom deutschen Geographentag 
aufs Entschiedenste gewürdigt und anerkannt; 
nicht minder mufs man ihm aber zum Dank da- 
für verpflichtet sein, dafs er bezüglich der trü- 
gerischen Hoffnungen auf Anlegung von Acker- 
baukolonieen »mehr Licht in den dunklen Erd- 
theil« gebracht hat. Denn wir würden die gute 
Sache der deutschen Kolonialbewegung gerade 
dadurch am meisten dem Hohn der Gegner preis- 
geben, wenn wir Hoffnungen an dieselbe knüpften, 
die sich nun einmal unter den gej<elK<nen Ver- 
hältnissen nicht verwirklichen lassen. 



Herr Dr. Fischer bewies in augenscheinlichster 
Weise, dafs von der Anlage von Ackerbaukolonicen 
in dem tropischen Afrika in keiner Weise die Rede 
sein könne. An eine Accliinatisirung des Euro- 
päers könne insofern gar nicht gedacht werden, 
als er, je länger er sich dort befinde, um so 
weniger widerstandsfähig gegen die schädlichen 
Einflüsse des Klimas werde. Es stellten sich 
Erscheinungen der Blularmulh ein, die den Euro- 
\ päer uöthigten, das gemässigte Klima für einige 
Zeit wieder aufzusuchen. Wenn von Acclima- 
i lisirung und Auswanderung die Rede sei, so sei 
; es vor allem auch nothwendig, dafs die Nach- 
1 kommen, die unter veränderten Bedingungen und 
Einflüssen geboren werden und aufwachsen, nicht 
; an leiblichen und geistigen Eigenschaften hinter 
1 ihren Eltern zurückständen. In der Beziehung 
habe man aber die Erfahrung gemacht, dafs die 
folgenden Generationen degencriren , wenn sie 
| nicht europäisches Klima aufsuchen. 

Wenn man auf die kühlen und reichen Hoch- 
j lande r des Innern hinweise, die für den Land- 
: mann besonders günstig sein sollen, so dürfe doch 
nicht vergessen werden, dafs in einem Lande, wo 
die Schneegrenze erst bei 5000 m (ICOOOFufs) 
beginne und es keinen Winter in unserm Sinne 
gebe, eine Erhebung von 500 bis 1000 in noch 
nicht viel bedeuten wolle. Der Vortragende hat 
beispielsweise im Massailande, das er bereiste, 
constalirt, dafs die Region , wo eine wesentliche 
Veränderung der Temperatur, der Vegetation und 
der Regenverhältnisse auftritt, erst bei 1400 m 
(4500 Fufs) über dem Meeresspiegel beginnt. 
Aber selbst bei einer Höhe von 1900 m fiel der 
Thermometer am Naiwascha-See, der circa 1 0 
südl. Breite liegt, in der kühlen Jahreszeit nachts 
nicht unter 9 0 C., meist zeigte es eine nächt- 
liche Temperatur von 13 bis 14° C. ; am Tage 
betrug im Mai und Juni bei regnerischem Wetter 
| das Maximum 23 0 C. Nun ist alter in allen 
den Gebieten Centraiafrikas , welche bei den 
deutschen Erwerbungen in Betracht kommen, von 
einer solchen Höhenlage nicht die Rede. Hier 
liegen Plateauhöhen von 1000 m schon über der 
Durchschnittshöhe des inneren Hochlandes, zumal 
wenn man den in dieser Beziehung weniger be- 
vorzugten Westen betrachtet. Was insbesondere 
das jüngst erworbene deutsche Gebiet in Ost- 
afrika betrifft, welches zum Theil eine mittlere 
Höhe von 500 m hat, so gehl aus dem Vor- 
j hergesagten hervor, dafs man auch hier von dem 
] sogenannten kühleren Klima in praktischer Be- 
' ziehung nichts zu erwarten hat. 

Es ist zunächst schon ein gewaltiger Unter- 
schied, ob der deutsche Arbeiter in einem Klima 
thätig ist , das , wie das unsorige , eine mittlere 
i Temperatur von 11 1 i 0 C. besitzt, oder in einem 
solchen von 23 1 / 3 0 C., wie sie Stanley für den 
oberen Kongo angiebl. Der Arbeiter kann nicht 
vermeiden, in der Sonne zu arbeiten, die in den 
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Tropen auch in den Stunden bis 10 Uhr mor- I 
gens und von 3 Uhr nachmittags wirksam ge- 
nug ist. Kür eine kurze Zeit wird das der deutsche 
Landmann vielleicht aushalten ; er wird aber bald 
einsehen, dafs die Hcrztlultigkeit darunter leidet. 
An die letzlere ist in dem heifsen Klima ein»' 
viel griifserc Anforderung gestellt, als in dem 
gemäfsiglen ; der Europäer, der iu den Tropen 
mit angestrengter Muskel thäligkeil arbeitet, wird 
bald kiirzathmig, seine Schlagadern pulsiren heftig, 
sein Gesicht wird oft blauroth. 

Uebrigens ist in den höher gelegenen Ge- 
bieten durchaus nicht die Garantie gegeben, dafs 
dieselben frei von Miasmen sind, wie Redner 
durch mehrere Beispiele beweist. 

Trockenheit ist die erste Bedingung für die 
Beseitigung von Miasmen, vernichtet aber zugleich 
die Vegetation. Feuchtigkeit , welche für die 
Vegetation erforderlich ist , befördert auch die 
Miasmen. Nun bedenke man , dafs der Land- 
mann gerade die feuchten, fruchtbaren Dislricte 
aufsuchen, dafs er vielfach in heifsen , ungesun- 
den Thälern sich ansiedeln mufs, weil in Centrai- 
afrika nur hier die Bedingungen für das Gedeihen 
der Bodenproductc gegeben sind : denn auf trockenen 
Plateaus und dem Savannenlande kann er nichts 
erwarten. Ferner soll der Landmann gerade in 
der Regenzeit das Land bestellen, in der er den 
schädlichen Einwirkungen der Miasmen am meisten j 
ausgesetzt ist , die sich in der Regenzeit fast 
überall und gerade da, wo der Landmann zu 
thun hat, am intensivsten entwickeln. Bekannt- 
lich ist das Aufackern eines mit vegetabilischen 
Zersetzungsproducten versehenen feuchten Bodens 
von besonders schädlichem Einflufs. 

Es darf ferner ein anderer Umstand nicht 1 
unerwähnt bleiben, welcher für die Bcurtheilung 
der Auswanderung nach Innerafrika von Wich- 
tigkeit ist. Der Arbeiter wird nur in den sel- 
tensten Fällen die Mittel haben, von Zeit zu Zeit J 
nach Europa zurückzukehren, um sein Blut »auf- 
zufrischen«, keinenfalls aber die Mittel, seine 
Kinder in Europa ihre Jugendzeit verbringen zu 
lassen, was durchaus nöthig ist, wenn dieselben 
nicht degeneriren sollen. 

Aus allen diesen Gründen ist die Anlage von ; 
Ackerbaukolonieen in den neu erworbenen Gebie- j 
ten für eine Unmöglichkeit zu erklären. Sehr J 
wohl wird dagegen der deutsche Kaufmann, der i 
Ingenieur, der Oberaufseher und Leiter von Unter- 
nehmungen in dem tropischen Afrika thätig sein 
können, da es ihm möglich sein wird , ab und 
zu das europäische Land wieder aufzusuchen und 
die Einflüsse des tropischen Klimas dadurch wett 
zu machen. Und diese Bedeutung der neuen 
Gebiete ist gewifs nicht zu unterschätzen, da 
schon Herr Dr. Fabri s. Z. in der General -Ver- 
sammlung des »Vereins deutscher Eisenhütten- 
leute« mit Recht darauf aufmerksam gemacht, 
dafs wir gerade an solchen Kräften einen Ucber- | 



schufs in Deutschland besitzen und der Gefahr 
der Ansammlung eines »gebildeten Proletariats« 
entgegensehen, wenn wir für diese Ueberproductiou 
keinen Abflufs finden. 

Dafs aber auch noch in anderer Beziehung 
die neuerworl>enen Gebiete einen grofsen Werth 
für Deutschland besitzen , zeigte der folgende 
Vortrag des Reichstags - Abgeordneten Herrn 
A. Wocr m an n • Hamburg , welcher über »die 
Erforschung des deutschen Biafrage- 
bietes« sprach und dabei eine Fülle national- 
ökonomischer Gesichtspunkte entfaltete, welche 
für den deutschen Industriellen von gröCstem In- 
teresse sind. Der Vortragende ging von der 
ThaL-achc aus, dafs die Küste stets den Schlüssel 
zum Innern eines Landes bildet, daher nur der- 
jenige in den Besitz des Innern kommen kann, 
der im Besitz der Küste ist. So ist es stets bei 
kolonisirenden Völkern, u. a. namentlich den Eng- 
ländern der Fall gewesen. Schon um deswillen 
ist der Besitz der Küslenregion von Biafra sehr 
wichtig als deutscher Besitz, weil gerade von 
hier aus sehr leicht Vorslöfse ins Innere gemacht 
werden können, wo die Bevölkerungsdichtigkeit 
zunimmt. Es kommen nämlich nach Batanga, 
dem südlichsten Punkte der deutschen Biafra- 
besitzungen, jährlich mehrmals grofse, Elfenbeiu 
bringende Karawanen, die in hohem Grade ge- 
eignet sind, dem deutschen Forscher und Kauf- 
mann den Weg in das Innere zu vermitteln. 
Werden dort Handelsbeziehungen mit Erfolg an- 
geknüpft, so wird vor allem der lästige Zwischen- 
handel beseitigt, der bis jetzt ein Monopol für 
die Küstenbevölkerung bildet. Durch solche 
Vorstöfse in das Innere wird dann auch 
der Markt für den Absatz unserer deut- 
schen Ind u str i ep ro d uc te vergröfsert. 
Hierbei ist aber — und das erscheint uns sehr 
wichtig, dafs Herr Woermann als Kenner der 
einschlägigen Verhältnisse mit Nachdruck darauf 
aufmerksam machte — nicht aufser acht zu 
lassen, dafs wir, bevor wir Absatzgebiete haben 
können, neue Productionsgebiete schaffen müssen, 
d. h. wir können Waaren in grofsera Umfange 
nur dann in diese Gebiete importiren, wenn wir 
sie kaufkräftig inachen. Afrika kann sehr viele 
Waaren verschlingen , aber man darf füglich 
Waaren nur nach Gegenden schicken, deren Ein- 
wohner bezahlen können. Das ist heule noch 
nicht überall im Kongogebiele der Fall. Aber 
es kann dahin gebracht werden. Der Neger mufs 
arbeiten lernen, und dafs er zur Arbeit im hohen 
Grade geeignet und fähig ist, dafür liegen Be- 
weise genug vor. (Man vergl. in dieser Bezie- 
hung die vortrefflichen Ausführungen Dr. Fabris 
und Director Thielens in der letzten General- 
Versammlung des »Vereins deutscher Eisenhütten- 
leute«.) In dem Mafse, wie man den Neger zur 
Arbeit anspornen wird , in dem Mafse wird er 
zahlungsfähig sein. Noch auf einen wichtigen 
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Punkt macht der Redner aufmerksam. Alles, 
sagt er, was bisher draufsen gelungen ist, hat 
in kleinem Umfange und mit den einfachsten, 
natürlichsten Mitteln in Angriff genommen werden 
müssen. Gröfsere Expeditionen werden immer 
Schwierigkeiten im Vordringen finden und vor 
allem jenes Mifstrauen bei den Eingcbornen her* 
vorrufen, welches der guten Sache nur allzu leicht 
schadet. Diese Erfahrung wird auch stets im 
Handelsbetrieb bestätigt; wenn man klein an- 
fängt, kommt der Handel allmählich in gesunde 
und naturgemäfse Bahnen. Redner schliefst mit 
der zuversichtlichen Hoffnung, dafs Deutschland 
thatkräftig auf dem bisher mit Glück betretenen 
kolonisatorischen Wege vorwärts kommen werde, 
und der Ueberzeugung, dafs, wenn auch nicht 
in den ersten Jahren, so doch sicher in den 
nächsten Jahrzehnten die weitesten Kreise in 
Deutschland Vortheile aus dem dunklen Erdtheil 
ziehen werden, seinen mit lebhaftestem Beifall 
aufgenommenen Vortrag. 

Und damit lassen Sic auch mich meine an- 



spruchslose Skizze schliefsen. Das kann ich aber 
nicht, ohne noch einem Gefühl der Freude Ausdruck 
gegeben zu haben und zwar darüber, dafs die 
Wirtschaftspolitik der letzten Jahre auch darin 
ihren grofsen Nutzen gestiftet hat, dafs wir wie- 
der mehr Fühlung mit den Seehandelsslädten be- 
kommen haben, da in letzteren immer mehr die 
Erkenntnis zum Durchbruch kommt, dafs ihnen 
ein Zusammengehen mit dem producliven Hintei- 
lande nur von Nutzen sein kann. Diese That- 
sache klang auch aus den Verhandlungen des 
fünften deutschen Geographen tages heraus , der 
die Vertreter der Wissenschaft aus allen deutschen 
Gauen in der schönen Hansastadt vereinte, von 
der Professor Dr. Ratzel aus München in einem 
Trinkspruch beim Festmahle mit Recht sagte: 
»Im Kranze deutscher Städte leuchtet manche 
Blume, deren Glanz verliert, wenn man sie 
pflückt. Nehmen Sie Hamburg heraus und er 
zerreifst!« 

Witten a. d. Ruhr, den 18. April. 

Dr. Wilh. Beumer. 



Repertorium von Patenten und 



Nr. 30123 vom 1. Januar 1884. 

Carl Heinrich Wilhelm Hoepfner in Berlin. 

Entphosphorung des Roheiten». 

Die Entphosphorung und Entschwefelung des Roh- 
eisens soll mittelst Filtration durch eine glühende 
Schicht, vorwiegend Kalk, Baryt oder Strontian ent- 
haltender GesteinstQcke , welche locker in einen» 
Schachtofen lagern, ausgeführt werden. 



Nr. 30 036 vom 30. April 1884. 
(Abhangig vom Patent Nr. 12 700.) 
C Slöckmann in Ruhrorl a. Khein. 
Verfahren zur Darstellung von Flu f seinen aus phos- 
phorhalligem manganarmen Roheisen in der basischen 
Birne ohne Xachblasen. 

Das flüssige, manganarrne Hoheisen wird in eine 
mit Kalkzuschlag versehene heifse basische Birne 
abgestochen und Wind hindurchgeblasen. Sobald 
die Linien im Spectrum anfangen schwächer zu 
werden, setzt man Ferromangan (phosphorhaltig oder 
phosphorarm) in die Birne. 

Durch den Zusatz des Mangans tritt eine Ver- 
zögerung in der Verbrennung des Kohlenstoffes ein, 
ohne die Oxydation des Phosphors zu beeinträchtigen. 
Das Mangan wird durch die eingeblascne Luft zu 
Manganoxydul oxydirt; dieses hat das Bestreben, sich 
mit einer Säure zu verbinden. Weil nun das Si 
bereits zu Anfang des Processes ausgeschieden und 
in den Kalk geführt ist und aus dem noch vor- 
handenen Kohlenstoff keine Säure gebildet werden 
kann, die mit dem Manganoxydul bei der herrschen- 
den Temperatur eine Verbindung eingeht, so tritt 
durch den Sauerstoff der Luft. Oxydation des Phosphors 
zur Phosphorsäure ein, welche phosphorsaures Man- 
*anoxydul bildet. 

V.» 



Patent- Angelegenheiten. 




Zwischen den beiden Walzenpaaren A und B he- 
j findet sich der ziemlich kreisrunde Pührungsbogen C. 
i In die nächst dem Walzenpaar A gelegene Mündung 
D des Führungsbogens tritt eine Buchse E ein und 
auf der andern Seite mündet das Ende F des Bogens 
in die Führung O. Der aus dem Walzenpaar A und 
der Büchse E austretende Draht geht selbstthätig dem 
Bogen C nach und tritt dann durch die Führung G 
zwischen das Walzenpaar B. Die infolge gleicher 
Geschwindigkeit der Walzenpaare A und B sich bil- 
dende Drahlschleife steigt an der gewfilbleu äufseren 
Wand des gufseisernen Bogens C in die Hohe, tritt 
schliefslich über dieselbe hinweg und nimmt ungefahr 
.lie I^ige der strichpunktirten Linie ein. 

Bei Anwendung der beschriebenen Vorrichtung ist 

3 
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es nicht mehr nölhig (ilamit die Drahtschleife über- 
haupt wegfalle), dein Walzenpaare Ii eine gröfsere 
Geschwindigkeit als dem Walzenpaare A zu geben. 
Hierdurch vereinfacht sich die Construction eines 
Walzwerkes bedeutend. 

Nr. '29800 vom 8. Juni 1884. 
Julius Ja ro bi in Kladno bei Prag. 
Verfuhren und Hilf»trerkzeug zur Bildung beider 
Niet köpfe in drr Sittmnxchine. 

» ! Zur Bildung lei- 

der Nietköpfe in 
der Nietmaschine 
wird das in eut- 
'" -~ K sprechender Länge 

abgeschnittene, er- 
' A hitztc Rundeisen in 

1 " \ das Nietluch ge- 

~~ steckt, das Werk- 

zeug c auf das eiue Ende des Eisenstücks gesetzt und 
zwischen den Stempeln « und b zusaiiiinengeprefst. 
Der Stempel a bildet hierbei den 
Setzkopf, während daszuin Schliffs- 
köpf nothige Material in dem Konus 
von c Platz findet. Hierauf wird 
das Werkzeug e weggenommen uud 
zwischen a und b durch Stempel 
b der Scbliefskopf gebildet. Zur 
Bildung eines versenkten Schliefskopfes nmf* c wäh- 
rend der zweiten Pressung umgekehrt auf das Kopf- 
material aufgesetzt werden. 



Nr. 30 m vom 22. April 1884. 
Kotigen & Co. in Barmen. 

Vorrichtung zur Verminderung dt» Stoffe* beim An- 
ziehen der Drahtzüge. 

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, beginnt das 
Durchziehen durch das Zieheisen mit der Geschwin- 
digkeit, welche dem (der Spindel möglichst nahe 
gertickten) Befestigungspunkte a und der Tourenzahl 
der Spindel entspricht. Die Aufwicklung erfolgt Ober 
eine Curve a b c bis zum Tiommelutnfang. Der 
Hebelarm für den Widerstand nimmt also allmählich zu, 
und es mufs die Trommel eine Winkelbewegung 
a m r machen, damit der Hebelarm des Widerstandes 
von der minimalen Gröfoe bis zur normalen Gröfse. 
welche gleich dem Kadius der Trommel ist, anwächst. 
Hierdurch wird der Stöfs beim Anziehen möglichst 
vermindert und unschädlich gemacht, da die In- 
anspruchnahme der Züge und Getriebelheile nicht 
momentan wirkend, sondern allmählich zunehmend ist. 
— Dem variablen Durchmesser der Trommel enl- 



Nr. 30 339 vom 22. Juli 1884. 
Louis Dill in Frankfurt a. Main. 
Pfanne für schlarkenfreien Gufx. 

Der Ausgufsrautn r ist 
durch eine bewegliche, 
senkrechte oder geneigte 
Wand b von dem Haume 
a getrennt und zwar der- 
art, dafs « mit e bei m 
communicirt. Beim Füllen 
der Pfanne können die 
Schlacke und etwaige Un- 
einigkeiten nicht nach c gelangen, so dafs durch 
diese Einrichtung ein poröser oder fehlerhafter Gufs 
vermieden wird. 





sprechend, würde der Draht in einem festen Zieheisen 
gebogen und also geknickt werden ; das Zieheiseri 
würde in kurzer Zeit verderben. Um diese l'ebel- 
stände zu verhindern, wird der Zieheiseuhalter dreh- 
bar gemacht und direct durch einen Hebel von der 
Aufwicklungsfläche bewegt, oder der Zieheisenhaller 
regulirt selbstthätig (namentlich bei dicken Drähten) 
seine Lage, indem derselbe um einen Bolzen f drehbar 
befestigt wird. 
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Statistisches. 



Statistische Mitlheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 

Production der deutschen Hochofenwerke. 



Gruppen-Beiirk. 



Werke. 



Production. 

ToBB9B« 



lAgerbc- 
sland am 
II. l&rx IS85. 

Tnmi.n, 



Pudriel- 
Rolieiaien. 



Nordwestliche Gruppe 

(Rheinland, Westfalen.) 

Ostdeutsche Gruppe 

(Schlesien.) 

Mitteldeutsche Gruppe 

(Sachsin, Thüringen.) 

Norddeutsche Gruppe 

(Prov. Sachsen, Krandenh., Hannover.) 

Süddeutsche Gruppe 

(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 

Südwestdeuische Gruppe 

(Saarbezirk, Lothringen.) 

Puddel-Hoheisen Summa . 

(im Februar 1885 



12 
1 
1 

12 



56 957 
29 836 
26 
3 030 
41 854 

4»; 482 



66 
67 



178 185 
164 583 



37 833 
9 153 
190 

4 641 
4 910 



56 727 
59 190) 



Nordwestliche Gruppe 

Süddeutsche Gruppe 

Spiegeleisen Summa 
(im Februar 1885 



13 
1 



14 

13 



6 195 
1580 



7 775 
10 056 



ti 267 
800 



7 067 
9 032) 



BeMNemer> 



Nordwestliche Gruppe 

Ostdeutsche Gruppe 

Mitteldeutsche Gruppe 

Süddeutsche Gruppe 

Bessemer- Roheisen Summa . 

(im Februar 1885 



12 
1 
1 
1 



39 052 
2 789 
1 4G0 
1610 



15 
15 



44 911 

36 250 



18 375 
1 446 
2184 



22 005 
17404) 



ThomaM« 
13 oti einte ii. 



Nordwestliche Gruppe 
Ostdeutsche Gruppe 
Norddeutsche Gruppe . 
Süddeutsche Gruppe . 
Südwestdeutsche Gruppe 



8 
'1 
1 



25 902 
3 625 

6 268 
8100 

7 309 



Thomas-Roheisen Summa . 

(im Februar 1885 



16 
16 



51 204 
44 560 



18 063 
1670 
218 

1 137 



21088 
20440) 



GS-iefWeret- 
Rohcincu 

und 

O ii l'itwajireu 
1. 



Nordwestliche Gruppe 

Ostdeutsche Gruppe 

Mitteldeutsche Gruppe 

Norddeutsche Gruppe 

Süddeutsche Gruppe 

Süd westdeutsche Gruppe 

Giefserei- Roheisen Summa . 
(im Februar 1885 



10 
7 
2 
t 

11 
3 



10150 
1402 
11 

15 822 

7 250 



34 

36 



34 635 
39 178 



18 100 
1817 

3 667 

25 764 
519 



50 726 
52034) 



Zusammenstellung. 

Puddel • Roheisen 

Spiegeleisen 

Bessemer -Roheisen 

Thomas- Roheisen 

Giefserei -Roheisen 

Summa 

Production der Werke, welche Fragebogen 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 

Production im Mflrr 18SÖ 

Production im Mär: 1881 

Production im Februar ISS.j 

Production rom 1. Januar bis Hl. Milrs 

m:> 



178 185 
7 775 
44 911 
51 204 

34 635 



316 710 



2 500 



319210 
304 900 
296 927 

935 938 



56 727 
7 067 
22 005 
21 088 
50 72t» 



157 613 
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Ein- und Ausfuhr von Eiseneroen, Eben und Stahl waaren, 

a 100 Kilo 



den deutscheu Zolbusschlfissen 



Bremen 



7; r ' Dänemark 

Hamburg- 4. nbr. Zoll- 
Altona «uMthlO«. 



Norwegen 



Schweden 



Rufclantl 



Eric. 

Eisenerze, Eisen- und Stahlstein 



(E. 
U 

/E. 

Brucheisen und Eisenabfalle . 
Luppeneisen.Rohschienen, Ingots 



Roheisen aller Art . 



Fabricate. 

Schmiedbares Eisen in Stäben . 

Radkranteisen, POugschaaren 
eisen 

Eck- und Winkeleisen . . . 
Eisenbahnschienen .... 
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc 
Rohe Eisenplatten und Bleche 

Weißblech 

Polirte, gefirnißte etc. Platten 
und Bleche 

Eisendraht 

Ganz grobe Eisengufswaaren 
Eisen, roh Torgeschmiedet . 
Eiserne Brücken etc. . . . 
Anker und Ketten .... 
Drahtseile 



Eisenbahnachsen , Eisenbahn 
räder 

Kanonenrohre, Ambose etc. . 

Bohren aus schmiedbaren 
Eisen 

Drahtstifte 

Grobe Eisenwaaren, andere . 
Feine Eisenwaaren etc. . . 



Sa 

Maschinen. 

Locomotiven 

I»ocomobilen 

Dampfkessel 

Andere Masrhinen aller Art 
Eisenbahnfahrzeuge . . Stück 



900 
496 

5 792 
1783 
8 023 
884 I 

16 



161 953 
7 912 

77 783 
232 
25 247 

53 848 



102 

3 

100 

5«7 
3«J6 I 



13815 

2 683 

757 
28 632 ! 

1329 

3 

1 571 
156 
5 595 
26 
174 
307 
14 270 
384 
124 
8 

1 187 
46 
31 561 
10 536 
9 202 
12 
19 
5 534 
1265 
88 
238 
5 

506 
8 

1482 
119 

908 
316 
8 238 
6 

3 926 

1 749 
12 346 

98 

2 236 



1 052 
108 030 

55 132 

8 857 
110 484 
21 
1013 
139 

2 350 

75 

5 625 

82 
1240 
2 457 
31 050 

15 259 
137 

39 

1 052 
1519 

21 998 

6 971 

16 397 
197 

1081 
197 
828 

2 592 
607 
191 

2 160 
75 
2 075 
1 463 

5 130 
1 775 

6 347 

81 
26 2« 1 
13 088 
80 284 
1 053 
18 «62 



I 



570 
496 

44 

865 
2 
3 

436 
112 
106 

8 
2 

2 320 
26 
1 

2 

330 
8 

1 038 
64 
274 
4 



674 



10 
7 491 

8 

65 



1 

560 



5 4M 

285 



7 491 

83 

161 

66 755 
57 
278 



140 137 
457 

31 882 
15 
1974 
91 
51 



284 165 
42 553 

156 
559 069 
448 
1330 



39 
20 

503 

14 
4 

129 
7 
74 

28 
97 
519 
2 
10 



1 

41560 

3 398 
7 

11 182 

9 

289 

191 

9711 | 
472 ! 

5 342 
2 
307 

245 
1 

565 

21 
1 

2 450 
22 
762 
82 
2 910 
3 

24 364 
335 
18 261 
13 
2 114 



285 
5 406 

346 
649 



16 

14 371 

547 
4 

38 



6 
10 | 
3611 
1 

116 1 
139 

2 774 
108 

90 
9 
898 

8 

286 1 

1 116 ; 

10 
1 137 ! 

64 I 

3 016 i 

o 

267 



33 907 
106 

86 100 
4 310 

39 
968 

23 

3 332 

198 
1 663 
821 
5 
23 
4 
33 
19104 
10 574 
9 

1882 

225 

1 110 
4 

2 
1 

98 

1 112 

19 
912 



13 143 

557- 

573 542 

219 
241 823 

649 

12 162 

5 212 

271 
8 

129 823 
442 

255 

9 868 
49 
10 627 
136 

1 648 

550 
32 
83 

3 026 
10 

2 436 



4 222 12 713 



1 640 

282 
10 852 
6 

2 084 l 



3 469 
133 
88 866 
26 
3 885 



/E. 
\A. 

<*■ 

/E. 
IA. 

{I 
/E- 

VA. | 



20 158 
119 809 



181 

199 
626 
3 748 
7 488 



56 131 
334 781 

161 
498 

3 193 
412 
192 

2916 

57 354 
70 324 

42 
3.", 



>a 



/E. 
\A. 



3 947 j «0 900 1 
8 245 1 74 150 . 



408 
6 678 


1 IM 
191 007 


554 
29 086 


in? 236 
44 421 


620 

528 406 




4418 


73 




62 
7 260 

53 
1058 
6 

3 984 
1677 
103 707 










203 
133 
2 4t)2 


243 
1 550 
12 759 


- 

531 
2 934 




30 
956 
17 608 




2 

31« 






1 


133 

2 665 


1 550 
17 420 


3 007 


956 
17 638 


1 79S 

116 009 
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Maschinen im deutschen Zollgebiete im Jahre 1884 im freien Verkehr 

Uftoli E. = Einfuhr. A. — Ausfuhr. 



Oestrr- 
reich- 
L' ngarn 


Schweiz 


r I ullk* 

reich 


Belgien 


den 
Nieder- 
landen 


Orols- 
britannien 


Spanien 


Italien 


uenverein. 
Staaten v. 
Amerika 


deD übrigen 
Lindern 

bezw. nkht 
rraiittrlt 


Summe. 


464 731 




1 387 390 


476 6G3 


3 288 214 


112 121 


3 488 146 


2 




1 


9 804 424 


293 342 


1 159 


6 418 152 


12 202 609 


13 491 


2404 




786 


2 


11 


18 984 710 


7 741 


55 


4 735 


33 209 


18 471 


2 463 657 


1 135 


11 


1 


382 


2 645IH3 


376 058 


27 798 


500 151 


610 957 


95 322 


50 211 




43 701 


25 490 


3 112 


2 300 075 


5 888 


1202 


3 736 


2 335 


12 336 


6 986 






31 


148 


76 703 


243 617 


37 391 


58 554 


11 913 


3 831 


257 




17 257 


7 395 


303 


437 os.; 


219 




1 


277 




'433 










• 981 


3 154 


7 085 


53 183 


77 369 


1 014 


1 991 




75 ^28 




100 


234 OOi i 



1 -< 848 


i £•* i 


u 479 
o *t 1 u 


II 891 
OO C>Ak 


Qj > ftj ',7 
3U o*J I 


£4*1 Ulli 


I 1 *-ti 

1 !•>•» 


1 7 


19 
.SA 


MO 

.101/ 


9 799 HO 1 


itO-l 490 
O.J.> 1AJ 


79 974 

1 C A 1 *1 


611 888 
Oll ooo 


700 910 

1 UU £OJ 


i on 1 07 

11TU lO 1 




1 1 

1 1 


Iii! 84<i 


39 8S r . 
04S 000 


1 r i 1 r i 
0 0 1 .1 


9 071 1(17 


I I 71Q 

III 15/ 


707 


10 173 
l v k to 


1 1 80 r i 

1 1 o.'O 


1 r »74 

1 O 1 *t 


10 Iii 




1 

1 


40 


91 
AJ 


105 040 

1 OO VI«' 


1 97 9QQ 


17 r » 140 

1 1 O otv 


40 10 r i 

**0 ifVtJ 


1 9t 718 

1 ISO 1 lO 


1 80 III 
kOV III 




A 108 


1 70 84 1 
1 1 J o*l 1 


1 4 8ft\ 
1^ 000 


187 1 1l< 

1^1 1 ÖO 


X ij*10 1 1*1 ~ 


OO 


13 

lO 


ino 


117 


91 
Ck 












081 

Oi . *) 


19 419 


o i w 


94 839 


1 099 


0 108 
O 100 




\ 789 


1 *. fiOO 

l '9 U.IO 


1 Q 980 


1 870 

w Ol« 


100 17"i 


108 

Ivo 


1S 

lO 


1 470 
1 *a t V 


»j 10 


19 

1 £d 


o-V> 










9 Iii 7 

b «II 


1 14Q 
o 1*1 sf 


lo ooo 


1 fUH 
i um 


1 918 


1 \Q1 


1 4 > r » 

ic*y 




1 1 r ifi7 
1 1 <>o 1 


847 
cl 1 


1 09 r . 


'.8 r .M 




0*5 


979 
et c 


o OO** 


77 
1 l 


o 










0 8i>4 


94 180 
<£ö oCv 


RR 901 

OO <5JJ<J 


17 149 
1 i kic 


71 7f.fi 
III OO 


177 0Q8 
Oll wo 


1 Ö AKi 
iö *r»3U 


94'» 440 
<J10 


£ J J 


1 \4 r . 
1 .HO 


9ft4 191 


1 414 v>r, 
1 *t-t*j o*:ii 


478 
*t i o 


4 


12 

1 6 


788 

1 OO 


K80 
ooo 










1 
1 


9 077 


9 ß41 


11 110 
o l oo.» 


1 \44 


0 008 


0 1 UOO 




1 007 


8 719 

O |OÄ 


14. 
1* 


r . r » 08 1 
OO ' '~ 1 


1 7\ 1 r .7 
1 !•» o.» 1 


9M 
•so 1 


lOO 


r < 9Q0 

tl £ä/0 


1 '191 

1 O.SO 


871 
oll 


i u n^n 










II 0*>7 


99 710 
AA l 


11 19Q 


in 7^0 

lw 1 OO 


18 149 
lo l*s£ 


70 880 
1 OOO 




1 '.Oft 


ivt 7\n 


87 
0 j 


1 r i 007 


440 III 
1 IV 000 


170 
Ol A 


13 

lO 


610 




1 IUI 
1 uul 


Ol üül 




11 
l*> 


r. 
O 




M 1\9 


i w 


977 
Att 




Uli 


UOl 


lo 1 


7il 
l 'J 


1 87 




1100 


4 9O0 


13 


18 


871 


2 


14 


182 










1 153 


1 364 


2 399 


339 


29 


1 084 


28 


83 


578 





407 


9 3<i5 


1 503 


113 


694 


3105 


427 


9 730 




27 


9 




36 296 


4 993 


27 503 


120 144 


246 643 


139 055 


488 444 


40 267 


85 252 


573 141 


314 074 


2 127 937 


1 307 


3 733 


10 078 


9 437 


1 405 


16 603 




10 


89 


3 


60 833 


41 494 


9 472 


26 131 


5 964 


30 349 


682 


1 026 


17 888 


94 


10 216 


187 156 


349 


169 


68 


242 


27 


504 










1 71U 


4 993 


1 477 


3 558 


2 395 


927 


245 


141 


881 


. 


1 456 


19 492 






2 


19 


27 













5 779 


797 


165 


561 


235 


14 670 





2 856 


696 


1 986 


7 196 


35 940 


2 


2 


366 


1 052 


2 600 


5 744 








134 


12 764 


435 


229 


78 


236 


405 


103 


_ 


25 


2 400 


482 


5 99S 


55 


17 


206 


2 382 


103 


203 









8 


3 ISO 


2 109 


175 


212 


2 067 


839 


902 


398 


1 544 


93 


622 


13 745 


138 


189 


885 


1 987 


319 


291 


— 


2 


— 


22 


3 867 


21 004 


3 317 


5 036 


5 286 


0 720 


2 788 


5 628 


35 362 


1 584 


3 931 


101 493 


148 


9o 


i4o 


312 


toi 
181 


549 




j 






0 Olli 


5 934 


2 570 


2 915 


3 532 


4 876 


1 674 


4 856 


2 236 


525 


5 586 


45 207 


820 


289 


204 


346 


451 


4 260 










8 560 


59 589 


22 273 


17 646 


26 390 


12 037 


3 047 


1 186 


9 586 


360 


7 733 


190 407 


68 


6 


45 


1 


4 


99 










32'. 


10 323 


794 


904 


50 445 


51 266 


90 200 


670 


11 174 


2 530 


106 9S7 


»86 178 


8 561 


3 737 


23 755 


5 726 


1 865 


13 219 


21 


84 


1 168 


15S 


74 042 


90 940 


27 268 


39 448 


38 156 


89 092 


17 413 


9717 


37 2S2 


4 923 


99 1S1 


667 564 


924 


244 


3 158 


748 


463 


1 775 




18 


184 


10 


H 720 


7 379 


3 304 


4 270 


5 821 


6 374 


4 319 


1 184 


2 506 


4 S35 


7 497 


76 750 


27 446 


9 694 


51) 060 


4» 625 


12 488 


136 512 


26 


162 


1 502 


359 


4S3 147 


449 348 


447 619 


323 591 


615 696 


1071294 


685 702 


326 214 


741 0>2 


029 loy 


1095 729 


7 639 572 


2 


450 


72 


409 


165 


67 










1 388 


11 454 


1511 


22 031 


1081 


7 7*7 


158 


3 998 


2s 38; t 




6 315 


95 003 


518 


32 


146 


632 


495 


IS MOS 










23 1 37 


1 323 


57 


449 


12 


20 






407 




219 


4 121 


2 


37 


115 


136 




142 






Z 




829 


3 316 


916 


344 


072 


1 794 




770 


885 




1 737 


18 430 


13 369 


28 707 


21 475 


32 998 


9 698 


1S7 218 


56 


296 


x S49 


9 


368 624 


172 853 


25 447 


114 285 


36 504 


40 020 


16 926 


18 69S 


44 790 


3 295 


35 207 


725 307 


5 


18 


7 


1 


111 


2 






2 




190 


50 




103 


5 


88 




85 


25 




71 


785 


13 891 


2» 226 


21 SOS 


34 175 


10 358 


205 495 


56 


290 


S S49 


9 


393 97s 


1*8 MO 


27 931 


137 109 


38 269 


49 621 


17 087 


23 400 


74 471 


:; 295 


43 533 


S42 sc.7 
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Ein- und Ausfuhr von Eisen- und Stahlwaaren, Maschinen und Kupferwaaren im deutschen 
Zollgebiete im Jahre 1884, verglichen mit dem Vorjahre. 

(Nach den Zusammenstellungen des Kaiserl. Statistischen Amtes berechnet.) 

Tonnen a 1000 Kilo. 





Einfuhr 


Ausfuhr 


Kne. 


1884. 


1883. 


1884. 


188». 




980 442 
32 147 


800 373 
31 268 


1 898 471 

2 057 


1 886 650 
1 458 


Rohelsen. 


264 501 
7 670 
98 


274 821 
8 724 
446 


230 007 
43 709 
23 400 


258 461 
60987 

32 083 


Sa. 


272 209 


283 991 


297 116 


351 531 


Fabrieate. 










I'olirte, gefirnifstc etc. Eisenplatlcu und Bleche . . 

Drahtseile 

Kanonenrohre, Am hose, Schraubslficke 

Bohren aus schmiedbarem Eisen 


10 505 
68 
262 
682 
208 
3 163 

5 335 
115 

3 630 

6 083 
171 
578 

I 276 
318 
387 

857 
32 

7 404 

873 


16 128 
95 
129 

1 485 
117 

2 990 

2 426 

45 

3 849 
3 915 

274 
88 
1 503 
79 
448 

687 
23 
7 581 

DA» 

803 


154005 
10917 
5 855 
144 453 

17 536 
44 033 

422 
936 
212 794 

18 716 
1 949 
3 594 

600 
1 374 
10149 

19 047 
38 618 
66 756 

i 6<6 


146 989 
17 389 

6 903 
176 177 

19 23(1 
52 276 
441 

1 036 
206 668 

17 075 

2 123 
8 970 

600 
1243 
13 050 
\ inv 

19 540 
28 20b 
61 413 

7 207 


Sa. 


48315 


43 073 


763 957 


791 638 


Maschinen. 










Maschinen, vorwiegend aus Hob. 

, » schmiedharem Eisen . . 
Eisenbahnfahrzeuge ohne Leder- etc. Arbeit, Stück . 


139 

2 314 

83 

3 722 
29 328 

3 392 
190 


220 

2 256 

70 

3 275 
25 255 

3 000 
260 


9 500 
412 
1 844 

[ 72 531 

785 
169 


13 204 
531 
2 2o.> 

76417 

2 258 
200 


Sit. 


38 978 


34 076 


84 287 


92 405 


Z ns Jim di eii sl cl I Ii o{r. 












272 269 
48 315 
38 978 


2*3 991 
43 073 
34 076 


297 116 

763 957 
84 287 


351 531 
791 638 
92 405 


s... 


359 562 


301 140 


1 U5 360 


1 235 574 


Knpferwaareii. 












13 819 
154 
94 
002 
476 


1 1 665 
211 

62 
585 
442 


6 906 
1 283 
906 

1 269 

2 973 


5 751 
1 380 
678 

1 142 

2 725 


Sa. 


| 15 145 


12 965 


13 337 


11 676 
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Mehr-Ein- und Mehr-Ausfuhr von Elsen- und Stahlwaaren. Maschinen und Kupferwaaren 
im deutschen Zollgebiete im Jahre 1884. verglichen mit dem Vorjahre. 

In der folgenden Tabelle sind Ein- und Ausfuhr jeden Jahres direct einander gegenübergestellt, um 
zu erfahren, in welchen Artikeln eine Mehr-Einfuhr oder eine Mehr-Ausfuhr stattfindet. 

Tonnen ü 1000 Kilo. 



Erze. 
Roheisen. 

brucheisen und Eisenabfalle 

Luppeneisen. Rohschienen, Ingots 


Mehr-Einfuhr 


Mehr-Ausfuhr 


1884. 

30 090 
34 494 


1888. 

29 810 
16360 


1884. 

918 029 

36 039 
23 302 


1888. 

1 086 277 

52 263 
31 637 


Sa. Roheisen . . . 
Gesaninit-Mehrausfuhr . 
Elsenfabrlcate. 

Eisenbahnschienen 

Folirte und gefirnifste Platten und Bleche .... 

Kanonenrohre, Ambose, Schraubstöcke etc. . . . 


34 494 

4 913 
670 


iß 360 

1986 
903 


59 341 
24 847 

137 500 
10 849 

5 593 
143 771 

17 328 
40 870 

821 
209 164 
12 633 
1778 

3 016 

law 

9 762 

4 159 
18190 

38 5H6 
59 352 

6 803 


83 900 
67 540 

130 861 

17 294 
6 774 

174 692 
19 US 
49 286 

991 
202 819 
13 160 
1849 

8 882 

1 164 

12 602 
4 694 

18 853 
28 183 
53 832 

6404 


Sa. Eisenfabricate . 
Gesnomt Mehrausfuhr . 
Maschinell. 

Andere Maschinen aller Art 


5 589 

1 902 

— 


2 HKS 

1 725 

— 


721 231 
715 642 

9 361 

1 <61 

36 089 


751 453 

748 565 

12 984 

2 183 
44 887 


Sa. Hasch in on . . . 
GesammlMehrausfuhr . 
Eisenbahnfahrzeuge. 

Werth Mark 
Werth Mark 


1 902 


1 725 


47 211 

45 309 

595 
2 014 
169 
993 


60 054 

58 329 

1 99S 
5 U73 
200 
1 565 


Sa. Eisenbahnfahrzeuge StuVk 
Werth Mark 

Kupfer und Kupferwaaren. 

Kupfer in Stangen und Blechen 

»•rohe upferachmiedewaaren 


6 913 


5 914 


764 
3 007 

1 129 
812 
667 

2 4't7 * 


2 198 

6 638 

1 169 
616 

557 

2 2*3 


Sa. Kupferwaaren . . 


»1913 


5-U4 


5 105 1 625 



Es ergiebl sich daraus das sehr erfreuliche Bcsultat. dafs von den hier aufgeführten Artikeln nur in 
Kupfer- und Bleierzen, Roheisen, Anker und Ketten, in Weifsblech, in Locoinobilen und in Rohkupfer die 
1'Jhfuhr stärker war, als die Ausfuhr, dal» dagegen in allen anderen Artikeln die deutsche Industrie nicht 
hlofs den heimischen Bedarf nach (Juantilät, Oualität und Preisen befriedigend zu decken, sondern auch noch 
sehr erhebliche Ucwichlsmcngen zu exportiren vermochte. 
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Vorläufige Uebersicht über die Produktion der Kohlenzechen, des Erzbergbaues, der Hochöfen, 





1KK4, 


1888. 




Tonnen. 


Werth M. 


Tonnen. 


Werth M. 




57 190 326 
14 840 575 


298 584 153 
39 252HH3 


55 943 004 
14 480 809 


293 628 448 
38 947 114 


Erze. 


8 866 941 
593 331 


36 773 637 
18 146 891 


8 616 245 
613 211 


38 638 X13 
16 069 323 


Roheisen. 

Koks-Kolieisen sowie lloheiscn aus ^otoisclUorn 


38 778 
3 544 537 


4 466 643 
167 239 724 


41311 

3 411024 


4 735 071 
179 172 137 


Sa. Roheisen . 


3 583 315 


171 706 367 


3 452 335 


183 907 208 


Darunter: 

, . Kiul'seUenbereitiiiijr 

, Sfhweifseisenhereituni; 

(iufswaaren 1. Schmelzung 


37* 275 
1 210 126 
1 944 558 
35 144 
15 212 


20 210 750 
59 488 599 
86 460 948 
4 714 525 
831 545 


341 530 
1 072 358 
1 986 122 
36 867 
15 458 


20 439 455 
58 868 450 
869 72* 
98 891 908 
4 837 667 


Sa. 


3 5X3 315 


171 706 367 


3 452 335 


183 907 208 




672 051 

\f 1 U V*.* 1 


1 1 7 698 809 

III J.'V'J <.^/v 


625 579 


114 046 474 

ALK V» » V ■ V ■ 


Schwei fseise n. 
a; Hollluppen. HitliM metien xiuu \etkaui .... 


104 508 
189 
1 379 209 


8 580 139 
38 620 
189 870 246 


119 221 

254 
1 344 3*8 


10 939 894 
38 000 
204 238 264 


Sa. Si-hweifseisen . 


1 483 906 


198 489 005 


1 463 863 


215 216 158 


FInfscisen (einschl. Ticgcl-Cufsstahli. 
I>| Halhl'ahriiute (Blooms, Hillets etc.) zum Verkauf 


38 370 
237 601 
846 110 


4 688 861 
22 584 564 
136 3H 1021 


38 200 
162 578 
843 997 


3 970 S2* 
17 921 996 
144 487 522 


Sa. Flufseis«;ti 


1 1 22 0H 1 


163 654 146 


1 044 775 


166 380 346 


Kupfer. 


1* 750 
299 


22 633 074 
103 924 


17 936 
400 


24 383 648 
101 136 



Vergleichende Zusammenstellung der Ein- und Ausfuhren von Eisen- und Stahlwaaren, 
Maschinen und Kupferwaaren in Deutschland, Oesterreich, Frankreich, England und Belgien 

in den Jahren 1884 und 1883. 

In Tonnen ä 1000 Kilo. 

Einfuhr 

IHM IHH3. 





1 K'lllnrh 
laiul. 


< i-r r- 


Iraiik- 

i i'ii'li. 


Kurland. 


lii-l H Uli 


UeilWh- 
land. 


Or*ltrr.- 
l'nRurn. 


Prunk reich. 


Knulaml. 




Kl »'II 'T/1' 


■,im> 4 12 


32 577 


1 412 7lu 


2 72S <>11 


1 IS7 71* 


Hl»» 373 


IS 415 


1 5117 3«; 


3 178 3H) 


1 f.11 S|| 


Klll>f'T- llll<i Itll'RT/.,' . 


:u u: 


2 774 


10 H.V.t 


H 2 4 In 




31 2ftH 


1 <Ki3 


1» 732 


l«Ci H"'.i 


» 


Iii»h''l*en it Hiilhf.tlii i< ati' 


272 2iV.« 


1*» 2*4 


153 750 




n*i 2i> 


2*3 W«l 


IH3 224 


21NI 2<i7 


4 50V 


|S>> l.il. 


Kitii- Ii. Miitilfitbrirati! 


4s :sif. 


*7u 


? 




23 114 


43 «73 


47 121 


71 725 


317 »41 


2VSI7 






:tt 47.' 


'! 


; 


1U 72o 


3 t «7ii 


3:1 742 


Pr.7!»5831«IH 


? 


12 ito 


Kr»i iili.ilinf.ilir.'.i'il^i . . 


!St. l'n 


Sl. 1S2 


t 


i 


To. Sx 


Sl. 2>w 


St. (17 


•' 




2K5 


liulikiipfcr 


i:t si;i 


<> 121 


2'i <>77 


3'J RI.» 


7 u2s 


11 IÄ'i 


ii i»4 rt 


27 500 


J 


237 


kii|<ii i waar. ii .... 


1 


jr, 


2 li.V, 


? 


? 


1 3110 


21» 


3 «43 


1 


? 












«i m t* u Ii r 














1KH4. 








IHK*. 










:i5 riS'i 


l.'n 13.1 


■i 


|!*i 78* 


1 HH»i liMl 


3'i 172 


lo4 5ü7 


t 


:w.4 57 * 


Kui.fi-r- nn>t Uli ier/..' 
U«i(i« i-.. ii n ll.illif.ilii i. -alr 


■> »:>- 


2'J US;» 


S ••-*"» 


V 


■t 


1 45s 


:t53 


S 77« 


f 


'/ 


im 


1) S.'<i 


4 »43 


1 337 513 


22 iki»> 


351 531 


7 .M 


r. 737 


1 S52 0 17 


20 so» 


üix'ii- Ii. Staliltalirirale 


Tili! >.OT 


2!' 142 




2 158 S3'.i 


3!W 3SS 


"'-U <htS 


34 50* 


20 737 


2 1W2 23« 


420 .Vit 


Ma.H< liiii' ii 


M 2S7 


* s;t',i 




£ 13115102» 


17 s>\\> 


•>J 405 


14 875 


Fr.25SK2l>|H 


£ 13 443 584 


«2 4.mi 


Ki-i iiliahnfaliriciiif«' . . 


Sl, y.\4 


St. II 


l m.7 


.' 


Tu. III 31«S 


Sl. 2 45* 


.St. «1» 


? 


1 


13 4*4 




Ii '.KM 


.Vi.' 




17 ü43 


a I ii 


5 751 


515 


1 1KW 




2 130 


Knpf«r»a.ir.n .... 


0 431 


m 


7 3fl 


.Ii r,.,'l 


■! 


5 "125 


145 


7 500 


1« t'71 


? 



" Nach der .imlliclieri Statistik Frliniar Heft lssö llie tlel.iillirteren /.u».iiiiiiicu^telliiiifreu ersehviuen or*t im Orlobrr 1885. 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 



Die EntphoHphorung in Frankreich. 

In Frankreich sind, wie F. Gautier in einer Corre- 
spondenz des Genie civil mittheilt, viele Flufsschmicd- 
eisen weiter verarbeitende Fabrikanten, nament- 
lich solche, die in ihren Qualitäten einen altbe- 
gründeten Ruf besitzen, davon abgekommen, für ihren 
Bedarf Halbprodurte anzukaufen, die nur noch der 
Auswalzung bedürfen. Es sei dann, sagen sie, für 
ihre Abnehmer kein Grunrl mehr zur Bevorzugung 
ihrer Fabricate gegenüber denen anderer über Nacht 
aufgetauchter Wettbewerber vorbanden. Jeder will 
also seine Specialität in der Qualität suchen, mul's 
über dabei natürlich darauf bedacht sein, dafs ihm 
sein Halbfabricat nicht zu (heuer zu stehen kommt. 

Die Erzeugung im hasischen Converter hält man 
nur für sehr grofse Betriebe geeignet. Der Klein- 
Bessemerei scheint man kein Vertrauen entgegenzu- 
bringen. L'nd so ist man denn auf den Martin- 
Siemensofen angewiesen gewesen, der die Erzeugung 
eines gleichmäfsigen Fabricates in kleinen Mengen 
gestattet Der Herdofen setzt aber seinerseits das 
Vorhandensein grofse r Quantitäten Schrott voraus, da 
die Zusammensetzung des Bades aus 20 - 30 "„ Roh- 
eisen und 70—80 % Schrott besteht, denn für den 
sogenannten Erzprocefs, in welchem die Tonne Fluls- 
cisen aus einer Tonne Roheisen und einem Zusatz 
von 250 kg Erz hergestellt wird, liegen die meisten 
Hüttenwerke in Frankreich zu wenig günstig Je 
nach der vorhandenen Menge und dein Preise des 
Abfalleisens tritt aber in die Anwendung des Herd- 
processes auch bald die Grenze ein. wo er aufbort, 
vorlheilhaft zu sein. 

Der ftühereOberingenieurValton vonTei renoire hat 
nun schon früher darauf aufmerksam gemacht, welchem 
hohen Bedürfnisse in dieser Beziehung durch die 
Schaffung eines phosphorhaltigen Zwischenprodueles 
abgeholfen würde, aus dem Kohlenstoff und Silicium 
zum gröfsten Theile eliminirt seien und dafs ein 
diesen Bedingungen entsprechendes Metall zum gänz- 
lichen oder theilweisen Ersatz der Eisenabfülle bei 
der Entphosphorimg im Herde geeignet sei. Zur 
Erzeugung desselben war von Vallon ein auf die 
einfachste Form reducirter Bes.semer-Apparat, z. B. 
ein schwedischer mit Sandaufslampfung in Vorschlag 
gebracht worden. Nach seiner Berechnung konnte 
eine solche Umwandlung, da bei derselben weder 
Giefspfannen, noch Coiiuillen oder Kralinen etc. und 
auch kein Zusatzeisen erforderlich seien, den Preis des 
Roheisens sicherlich nicht um mehr als S .ff pro 
Tonne steigern. 

Ob diese Berechnung Valtons bezüglich der Um- 
wandlung in der Praxis zuheften wird, vermögen wir 
bis jetzt noch nicht zu bestätigen, wir können dagegen 
lierichten , dafs in der Verwendung des Zwischen- 
produetes bei der Entphosphorung auf dem Heide 
'•in durchschlagender Erfolg erzielt worden ist. 

Walrand liefs in einem sauren Messcnier-Con vei ter 
Luxemburger Roheisen mit ungefähr 2 \. P hehnn- 
deln. Das Blasen wurde eingestellt, sobald die Flamme 
*vie gewöhnlich niederging, und das Producl in 
'^Mjuillen vergossen. Wie zu erwarten, war d;is ent- 
kohlte Producl flüssig wie Wasser, eine der tiegen- 
wart des Phosphors zuzuschreibende Ei scheinung. 
Eine bestimmte Zahl der so erhaltenen Blöcke wurde 
nach Hennehont behufs Entphosphorunu in einem 
basischen Herdofen gesandt. Die Beschickung wurde 
daselbst wie folgt bewirkt: 



Anfängliches Bad aus Thomaseisen fiOO kg 
Blöcke aus im sauren Bessemer- 
konverter entkohltem phosphor- 
haltigen Roheisen 3800 , 

Blechabfälle . . • 1000 . 

Man schlug den notwendigen Kalk zu ; die 
Schmelzung des anfänglichen Bades ebenso wie die 
des entkohlten Roheisens dauerte je 5 Stunden. Die 
Schmelzung würde ohne Zweifel erbeblich schneller 
vor sich gegangen sein, wenn das entkohlte phosphor- 
haltige Boheisen in kleineren Stücken an Stelle der 
grofsen Blocke eingeführt worden wäre. Kurz nach 
j erfolgter Schmelzung war die Entphosphorung fertig 
und wenn man noch die 1000 kg Bleche zuthat, so 
' geschah dies hauptsächlich, um einen gröfseien Gufs 
zu erzielen. 

Die Operation bot in ihrer Gesammtdauer nichts 
Anormales und gestattet den Hückschlufs, dafs sie 
durch einen vortheilhafteren physikalischen Zustand 
der Rohmaterialien hätte abgekürzt werden können. 

Wie Walrand es vorausgesagt hatte, war die Be- 
schickung des zu entphosphorenden Metalls in 
festem Zustande günstig für die schindle Entphos- 
phorung des Rades. Anscheinend findet dabei während 
der Schmelzung eine Ausscheidung von einer Eisen- 
Phosphorverbindung statt, welche sich bei der Re- 
rührung mit der Flamme leicht zersetzt und den 
Phosphor in die Schlacke überführt. 

Das erhaltene Endprodukt war vollständig enlphos- 

) phort und wurde bei den kalten wie warmen Biege- 
proben als von erster Qualität befunden. Was aus 
diesem bedeutsamen Versuch unbestreitbar hervor- 
geht, ist die Thalsache, dafs das pbosphorhallige. im 
sauren Converter entkohlte Roheisen sich , wenn 
kalt eingebracht, im basischen Herde wie Schrott 
trotz seines hohen P-Gehaltes verhält, und mehr, 
nämlich, dafs die Entphosphorung um keinen Augen- 

I blick verzögert wird. 

Gautier glaubt nicht, dafs das gleiche der Fall 

' sein würde, wenn das entkohlte pliosphorhnltitre 
Metall in flüssigem Zustande in den Herd eingebracht 

I würde, wie man es in dem sog. procede de trans- 
vasement in Vorschlag gebracht hat. 

Welche Folgerung kann man nun ziehen? Die. 
dafs man zur Entphosphorung im Herde 
keines Sc h r o 1 1 z u s a t z es mehr bedarf, wenn 
man ein im sauren Besse in er - Converter 
entkohltes und aus der Behandlung von 
p Ii o s p h o r h a 1 1 i gc m Roheisen hervorge- 
gangenes Metall zur Verfügung hat. E* 
ist dies von hochwichtiger Bedeutung, wenn man die 
eingangs berührte Neigung der Fabrikanten, ihr Metall 
selbst behufs Sicherung der Qualität in Betracht zieht. 

Als weiterer Punkt tritt der hinzu, dafs die Er- 
zeugung von phosphorhaltigeni, zu der theilweisen 

, Reinigung im Bessemer-Con verler geeignetem Roh- 
eiten viel leichter und billiger ist als diejenige von 
Tlioin.isiolieisen. Das aus Lothringer Erzen erzeugte 
(liel'serci-Roheisen gewöhnlicher Qualität enthält ge- 

. nügend viel Silicium und entsprechend wenig Schwefel, 
um ein ausgezeichnetes Messenicr-Roheisen zu bilden, 
solange man es im sauren Converter behandelt. 

! Das Thomas-Roheisen, das nicht mehr als 1 i« Si 

| einseliliefsen darf, darT nur weifs oder halbirt sein; 

| da es bei solchem Gange des Hochofens schwierig. 

; wenn nicht unmöglich ist, den Schwefel zu eliminiren. 
so ist man gezwungen, der Beschickung einen stets 
kostspieligen Zusatz von Manganerz oder phosphoi- 
haltigem Ferromangan zur Entschwefelung zuzusetzen. 
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Die Entphosphorting auf dorn Herde wird aus 
diesem Grunde dein Thoinasproceß gegenüber wieder 
besser gestellt auch für den Fall, dal* kein Schrott 
zu niedrigem Preis zur Verfügung steht. Im Westen 
Frankreichs wird man sich binnen kurzem auf jene 
Fabrieation von phosphorhalligein, im sauren Converter 
entkohlten Zwischenproduct werfen, um den wachsen- 
den Bedürfnissen bei der Entphosphorung im Herde 
gerecht zu werden. 



l T clM?r Tltniibcstiiiiiniing im Elsen und In 
Eisenerzen 

schreibt Professur A. Ledebur in der »Chemiker- 
Zeitung», dafs dieselbe zwar für unsere deutschen 
Eisenwerke nicht ganz die Wichtigkeit besitzt, wie auf 
den Werken mancher anderer I^änder, dafs aber auch ( 
für erstcre die Angabe einer sicheren Methode von 
Bedeutung sei, da das Titan nicht selten in den Be- 
schickungen der Hochöfen vorkomme und infolge der 
durch die Winderhitzung gesteigerten Temperatur in 
Zukunft einen weit häufigeren Begleiter als früher 
bilden werde. 

Professor Ledebur hat folgende Methode mit gutem . 
Erfolge benuzt: 

Bei der Untersuchung eines Erzes behandelt man 
dasselbe <2— 5 g) wie gewöhnlich mit concentriner 
Salzsäure, dampft im Wasserbade zur Trockuiß ein. 
erwärmt den HüeksLand mit etwas Salzsäure, verdünnt 
mit Wasser, filtrirt und wäscht mit kaltem Wasser 
aus. Der auf dem Filter bleibende Kückstand wird 
getrocknet, mit Kaliumnatriumcarbonat aufgeschlossen, 
die Schmelze in Wasser aufgeweicht, mit Salzsäure 
in reichlichem Ueberflusse versetzt und im Wasser- 
bade eingedampft. Zu dem Bückstande setzt man 
concenlrirte Salzsäure, erwärmt damit einige Zeil 
ganz gelinde, verdünnt dann mit kaltem Wasser, 
tillrirt und wäscht mit kaltem Wasser aus. Die beiden 
Filtrate werden vereinigt und enthalten, wenn man 
in dieser Weise arbeitete, insbesondere auch beim 
Wiederauflösen des Eindampfungsrüekslandes eine 
reichliche Säuremenge anwandte, gewöhnlich alle 
Tilansäure. Empfehlenswert ist es jedoch, die nach 
dem Auswaschen auf dem Filter zurückgebliebene 
Kieselsäure auf ihre Reinheit zu prüfen , indem man 
sie (oder einen Theil derselben) im noch feuchten 1 
Zustande mit Natriumcarbonatlösung kocht. Sie mufs , 
sich hierbei vollständig lösen. 

Zu der tilansäurehaltigen Lösung setzt man so viel ; 
concenlrirte Schwefelsäure, als zur Verwandlung j 
sämmtlieher Chloride in Sulfate erforderlich ist, und 1 
dampft so weit ein, bis die Salzsäure vollständig aus- 
getrieben ist und hei stärkerer Erhitzung *l' c Schwefel- 
säure abzurauehen beginnt. Man läfst erkalten, ver- 
dünnt mit viel Wasser, wobei alle auskrystallisirten 
Salze sieh lösen müssen , setzt schwellige Säure oder 
Nalriuinbisultit hinzu und erwärmt damit gelinde, um 
vorhandenes Eisenoxyd zu reduciren, neutralisirt als- 
dann durch Zusatz von Natriumcarbonatlösung, soweit j 
es angeht, ohne dafs ein bleibender Niederschlag ent- 
steht, und erhitzt in einem Kolben, dessen Mündung 
man zweckmäßige! weise mit einem Uhrgläschen be- 
deckt hält, die Flüssigkeit zwei Stunden lang zum 
Sieden. Von Zeil zu Zeit ersetzt man das verdunstende 
Wasser durch frische* und fügt auch , sobald der j 
Geruch nach schwelliger Säure verschwunden ist. I 
etwas Natriumbisullitlösung hinzu, um die Oxydation ! 
des Eisens zu hindern. Alle Titansäure fällt hierbei 
aus. mit derselben, wie schon erwähnt wurde. I'hos- 
phorsäure und etwas Eisen. Man läfst absitzen, liltrirl, 
prüft das Filtral durch noch längeres Kochen, ob noch . 
Titansäure ausfällt, und wäscht den Niederschlag mit 
Wasser aus. Derselbe wird getrocknet, mit Natrium- i 
kaliumcarbonat geschmolzen und die Schmelze mit | 



Wasser behandelt. In Lösung geht alle Phosphorsäure, 
während Natriumtitanat. sowie Eisenoxyd zurückhleilien. 
Durch Filtriren und Auswaschen trennt man die Lv 
sung von dem Rückstände, behandelt alsdann den 
letzteren mit mäfsig starker Schwefelsäure unter Er- 
wärmen bis zur völligen Lösung, verdünnt mit einer 
reichlichen Menge Wasser, reducirt wieder durch 
schweflige Säure, neutralisirt mit Natriumcarbonat 
und fällt die Titansäure wiederum durch zweistündiges 
Kochen aus. Dieselbe, welche nunmehr vollständig 
weifs sein mufs. wird liltrirt, ausgewaschen, geglüht 
und gewogen. 

Zur Titanbestimmung im Roheisen löst man 15 g 
in Salpetersäure, dampft ein, glüht zur Zerstörung der 
Kohlenstoffverbindungen und Austreibung der Salpeter- 
säure, löst den Bücksland in concentrirler Salzsäure, 
verdünnt mit Wasser und filtrirt. Der auf dem Filter 
bleibende Rückstand wird nach dem Auswaschen und 
Trocknen mit Natriumcarbonat und Salpeter aufge- 
schlossen, die Kieselsäure durch Eindampfen der 
Schmelze mit Salzsäure abgeschieden, alsdann verfahrt 
man wie bei der Erzuntersuchung und prüft auch hier 
die erhaltene Kieselsäure auf ihre Reinheit. 



Kiesige HochofenprodBctlon. 

Der Lucy Hochofen Nr. 2 bei Pittsburg hat, wie 
die »Cleveland Iron Trade Review« mitlheilt, seit 
seiner vor kurzem erfolgten Inbetriebsetzung eine 
außerordentliche Leistungsfähigkeit gezeigt. Au einem 
Tage hat er nicht weniger als dreihundert und 
vierzig Tonnen Bessemerroheisen producirt ; die 
Prnduction der Woche, in welche dieser Tag fiel, 
betrug 1947 t, die des Monats März 791'J t. 

Der betreffende Ofen ist neuerdings einem gänz- 
lichen Umbau unterworfen worden, wobei seine Höhe 
auf 26. ä m gebracht worden ist. 

Wenn die Angaben richtig sind, so dürfte die 
Leistung wohl unübertroffen dastehen. 



Ucber die Feuerslclierhelt von gußeisernen Pfeilern, 

verglichen mit solchen aus Schmiedeisen. Stein. Ziegeln 
und Cemetilbeton, hat Prol. Bauschinger in München 
eine Reihe interessanter Versuche gemacht, deren 
Resultate er dem dortigen Architekten- und Ingenieur- 
Verein vorgelegt hat. Wie die Leser dieses Blattes 
wissen, hat das Berliner Polizei- Präsidium infolge 
der beim Brande des Treitelschen Etablissements ge- 
machten, schlimmen Erfahrungen mit gufseiscrnen 
Säulen die Verwendung solcher Pfeiler beim Bau von 
Wohnhäusern verboten, dagegen Säulen aus Schmied- 
eisen und Klinkern in Cemenlmörlel gestattet. Guß- 
eiserne Pfeiler dürfen nur verwendet werden, wenn 
sie mit einem durch eine Luftschicht von der Säule 
getrennten, nicht enlfernbaren Mantel aus Schmied- 
eisen versehen werden. — Prof. Bauschinger hat nun 
mit den in der Baupraxis üblichen Gewichten be- 
lastete Gills- und schmiedeiserne Säulen zuerst aul 
300", dann auf i>00° und schließlich bis zum Glühen 
erhitzt, um sie dann, wie es beim Löschen brennen- 
der Gebäude vorkommt, durch einen kalten Wasser- 
strahl rasch abzukühlen. Dabei zeigte sich, daß die 
gillseisernen Säulen, obschou beim Glübendwerden 
starke Durchbiegungen derselben vorkamen und sich 
beim Anspritzen Querrisse bildeten, ihre Belastung 
trugen, während die schmiedeisernen Säulen schon 
vor der Glühhitze stark verbogen wurden und beim 
Anspritzen sich derart krümmten, dafs an ein Wieder- 
aufrichten ders-lben nicht zu denken war. In Wirk- 
lichkeit würden sie unter ihrer Belastung zusammen- 
gebrochen sein. Hieraus zog Prof. Bauschinger den 
Schluß, daß die gußeiserne Säule, trotz aller Riss«- 
und Durchbiegungen, die Belastung immer noch zu 
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trafen vermöge, was bei der schmiedeisernen Säule 
nicht der Fall isL Bei der Untersuchung von Pfeilern 
aus Stein, Ziegeln und Cementheton haben sich die 
letzteren am besten bewährt. Betonpfeiler wider- 
standen einem ein bis drei Stunden andauernden 
Feuer; auch solche aus gewöhnlichen Ziegeln, sowie 
Klinker in Cementmörtel, zeigten grofse Widerstands- 
fähigkeit , wahrend die natürlichen Steine, Granit, 
Kalk- und Sandstein sich nicht als feuersicher be- 
währten. (Schiceiz. Bauzrituitij.) 



Heber Temperaturanderung tob Metalldrühlen 

während der Dehnung 

hat der Doccnt der Aachener Hochschule Dr. Förch- 
heiiner ein Reihe von Versuchen angestellt, (Iber 
welche er in der Zeitschrift des Vereins deutscher 
Ingenieure Band XXIX, Seite «202, Mittheilung ge- 
macht hat. 

Die Erwärmung der Probestäbe aus Metall bei 
dem Zerreifsen ist eine bekannte Erscheinung, und 
ging der Wunsch des Verfassers dahin , den Zu- 
sammenhang zwischen Festigkeitsdiagramm und den 
thermischen Schwankungen kennen zu lernen. Zu 
seinen Versuchen benutzte er Drähte aus Eisen. 
Flufseisen, Kupfer und Messing und ein Stahlband 
und zeigte sich bei denselben ein inniger Zusammen- 
hang zwischen Erwärmung und Dehnung in der Art, 
dafs bei jedem Probestück anfangs eine Abkühlung 
und bei zunehmender Last eine Erwärmung eintrat, 
und dafs Dehnung?- und Teiuperaturcurve in ganz 
ähnlicher Weise verliefen. Einen directen technischen 
Nutzen haben die Versuche nicht. 



Die Welrableehfabrleation In England. 

Während die meisten Zweige der englischen Eisen- 
Industrie im vergangenen Jahre entschiedene Einbufse 
in der l'roductiou erlitten, hat die Weifsblechfahri- 
ention daselbst eine merkliche Zunahme erfahren. Die 
Bedeutung dieses Industriezweiges geht aus den fol- 
genden Zahlen hervor: 

Januar 1884 Januar 1S85 



Zahl der Werke 


97 


93 


Walzenstrarsen vorhanden . 




401 


in Betrieb . 


320 


303 


Jfthrl. Productionsvcrmögcn 


300 000 t 


420 000 t 




1*83 


1HS4 


Ausfuhr 


202 000 t 


28.«<;,:,8 t 


Heimischer Verbrauch . . 


75 000 t 


87 000 t 


Zusammen 


337 WO l 


:;7-V.5S t 



Von dem exporlirten Quantum empfingen die Ver- 
einigten Staaten allein 211800 t. 

Diese Steigerung der Produclion hat allerdings, 
wie auf einer Versammlung der englischen Weifsblech- 
fabricanlen in Gransee zu Anfang April bemerkt wurde, 
zunächst in der Erzielung schlechter Preise ihren 
Grund gehabt. Inden« jeder von dem Gedanken aus- 
ging, er könne nur mitkommen, wenn er die General- 
Unkosten durch erhöhte Produrtinn verringere, stei- 
gerte er seine Production um 10 bis 20 Die 
natürliche Folge dieser kurzsichtigen Handlungsweise 
war die, dafs der Preis pro Kiste bedeutend sank und 
dafs gegenwärtig die I*age schlimmer ist. als sie vorher 
war. Mau hat jetzt vorgeschlagen, die Production 
durch zeilweises Stilllegen der Werke, etwa im Quartal 
eine Woche, zu vermindern; vor der Hand ist we- 
nigstens beschlossen worden, in der Plingslworhe zu 
feiern. 

Im ganzen haben wir es liier offenbar mit einer 
Erscheinung zu Ihun, für welche sich Analogiecn in 
vielen anderen Zweigen der Industrie linden lassen. 



Centraiblatt der Bauverwaltungr. 

Das vom Minister der öffentlichen Arbeiten vor 
nunmehr 4 Jahren ins Leben gerufene »Ceulralhlatt 
j der Bauverwallung«, über welches sich in den jüng- 
sten Kammerverhandlungen die Abgeordnelen Berger 
(Witten) und Beichensperger mit besonderer Aner- 
kennung aussprachen, hat nicht nur innerhalb Deutsch- 
lands gebührende Beachtung gefunden, sondern sich 
auch im Auslände weithin Eingang verschafft. Das- 
selbe zählt, wie wir aus guter Quelle erfahren, seine 
auswärtigen Leser in Amerika, Belgien, Dänemark, 
I Euglaud, Frankreich, Galizicn, Griechenland, Japan, 
1 Italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen , Oester 
reich, Rumänien , Rufsland. Schweden, Schweiz. 
Serbien, Türkei, Ungarn. Der preufsische Arbeits- 
minister hat sich danach mit seinem jungen tech- 
nischen Faehblatle in der kurzen Zeit des Erscheinens 
desselben bereits in einem recht beträchtlichen Theile 
der Welt bei den Fachmännern fast aller Kulturvölker 
wohlverdiente Anerkennung erworben, ein Erfolg, der 
um so bemerkenswerther ist, als die Kcnntnifs der 
deutschen Sprache bekanntlich nicht die stärkste Seile 
der Ausländer zu sein pflegt. (Tagt. Rundschau.) 



Eine deutsche Industrie-Ausstellung in Berlin 

• 

ist für das Jahr 1888 in Aussicht genommen. Der 
Plan hat allgemein eine günstige Aufnahme gefunden 
und ist derselbe insofern bereits der Verwirklichung 
näher getreten, als das Aellesten- Kollegium der Ber- 
liner Kaufmannschaft 100 000 ,H für die Vorarbeiten 
zur Verfügung gestellt hat. Als Platz für das Gebäude 
ist der zwischen Berlin und Treptow liegende Park 
ausersehen wrtnlcn. Auch hat man danin gedacht, 
Oesterreich zum Auschlufs aufzufordern.* 



Gewerbeschule zu Hafen i. W. 

Aus dem von Director Dr. Holzmüller erstatteten 
Bericht über das Schuljahr 1884 sö Iheilcu wir Nach- 
stehendes mit: 

Die Schule besieht aus zwei Abtheilungen: einer 
berechtigten höheren Bürgerschule und einer an 
diese sich ansclilicfsenden gewerblichen Fachschule 
masebiuentechnischer Richtung. Das Hauptziel der 
Bürgerschule, deren Kursus 0 jährig ist. ist die 
Erwerbung einer abgerundeten allgemeinen Bildung, 
die den Schüler befähigt, mit entsprechenden Aus- 
sichten auf Erfolg in das kaufmännische und gewerb- 
liche Leben einzutreten. Die Fachschule, deren 
Kursus zweijährig ist, will junge Leute, die die Bürger- 

i schule durchgemacht haben oder entsprechende Kennt- 
nisse besitzen, zu Technikern mittleren Hanges aus- 
bilden, die befähigt sind, sich auf dem technischen 

| Bureau oder in der Werkställe schnell zurechtzufinden 
und sich ein derartiges Versländnifs des Betriebes zu 
verschaffen, dafs sie sich zu scllrslämligen Leitern 

- mittlerer Etablissements und zu Konslructeuren herauf- 
arbeiten können. Der Schwerpunkt des Unterrichts 

, ist in das Zeichnen verlegt, an dessen Stelle bei 

; Hüttenleuten theilweise jedoch Laboraloriumsübungen 
treten. 

Die Schule hat in kurzer Zeit einen bemerkens- 
weilhen Aufschwung genommen. Ihre Schülerzahl ist 
in 0 Jahren von 80 auf 342 gestiegen, von denen 300 
die Gewerbeschule und 30 die Fachschule besuchten. 
Die höhere Bürgerschule entliefs bei Schlufs des ver- 
gangenen Semesters U>, die Fachschule 13 Abiturienten. 



* Vergl. ferner Seite 27s. 
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Der Krakatou-Vulcan und Heine Antipoden. 

Wie wir einer Notiz des »Engineering« entnehmen, 
wurde am 26. August IW-l auf den Cayman-Inseln im I 
< laraibischcn Meerbusen ein seltsames unterirdisches 
Geräusch vernommen. Diese Insel liegt südlieh von 
Cuba unter 20" nördlicher Breite und 80 0 westlicher 
Länge. Ihre Bewohner, die sich mit Sehildkrötenfang 
Nesciiäftigen, wurden an dem genannten Tage hei 
klarem Himmel durch Geräusche, die wie entferntes 1 
Donnern klangen, in Aufregung versetzt. Sie glaubten I 
zunächst einen vulcanischen Ausbruch erwarten zu i 
müssen; nach und nach hörte die eigentümliche ', 
Kanonade jedoch auf und konnte man nur feststellen. ' 
ilafs dieselbe unterirdisch gewesen sei. 

Da um jene Zeit gerade der Ausbruch des Krakatoa 1 
stattfand und da fei ner die Cayman-Inseln die Antipoden 
von Java sind, so drängt sich die Vermulhung auf, , 
dafs das auf erslcren vernommene Mollen mit der ; 
vulcanischen Erscheinung iu Java in Zusammenhang ' 
zu bringen ist. Von wissenschaftlichem Standpunkte j 
ist die verzeichnete Thatsache jedenfalls von hohem 
Interesse. 



Iren and Steel Institute. 

Das diesjährige Frühjahrsineeting wird in den 
Tagen vom tf. bis s. Mai in den Räumen der Institution 
<>f Civil Enginceis iu London, gegenüber der West- 
niinster-Abtci abgehalten werden. 

Die goldene Bessemer- Denkmünze für ilas Jahr 
IHK.*» wird gemäfs Beschlusses des Vorstandes dem 
Professor Akermaiin in Stockholm zuerkannt werden 



Den Vorsitz wird Dr. Percy übernehmen und derselbe 
auch am ersten Tage die übliche Antrittsrede halten. 

Von den angemeldeten Vortragen beziehen vier 
sich auf Koks. J. Lowth. Bell spricht zunächst über den 
Hochofen -Werth von Koks, bei dem die Destillati ons- 
produete gesammelt worden sind; ferner Wutson Smith 
über die neueren im Koksofen von Simon - Carves, 
namentlich in bezug auf Theer, erzielten Ergebnisse: 
dann Professor Armstrong über die Gewinnung der 
Nebenproducte bei der Verkokung von Kohle, und 
Henry Simon über die Koksbereitung nach dem System 
von Simon-Carves. 

Ferner steht auf der Liste der allgemein mit 
Spannung erwartete Vortrag von Sir Henry Bessemer 
über die Erzeugung von Flufseisen , das Gegenstück 
zu dem Vortrage, welchen Seebohm auf dem letzten 
Meeting über Tiegelgulssiahl gehalten hat; weiter 
H. Wedding über die mechanischen Eigenschaften des 
Flufseiscns, Dr Sorby über die mikroskopische Be- 
schaffenheit des Flufseisens. W. Parker über die 
t'rsachen von Brüchen bei Flufseisenblechen. 

A. Carnegie in New -York wird vortragen über das 
Vorkommen des natürlichen Gases und dessen Ver- 
wendung zu gewerblichen Zwecken in den Vereinigten 
Staaten, und J. Head in London über eine Aenderung 
am Siemeiisschen Gaserzeuger, wodurch die Gase an- 
gereichert und die Nebenproducte gewonnen werden. 

Für die Abhaltung des H e r b s t meetings ist 
Glasgow in Aussicht genommen worden. Mit Rück- 
sicht auf die Fortschritte, welche daselbst im letzten 
Jahrzehnt in der Stahlindustrie, im Schiffbau und in 
der Hochofeniuduslrie gezeitigt worden sind, erscheint 
die Wahl als eine «dir günstige. 



Marktbericht. 



Den 25. April 188.1. 

Eine Aenderung der allgemeinen Geschäftslage 
gegenüber dem vorigen Monate ist noch immer nicht zu 
constaliren. Der Markt ist in den meisten Artikeln 
schwach, auch sind die Preise so niedrig, dafs die 
meisten Werke ohne Verdienst arbeiten, Es machen 
sich daher auf allen Seiten Bestrebungen bemerkbar, 
durch Verständigung unter den Produeenten eine 
Besserung der Lage herbeizuführen, sei es durch Be- 
schränkung der Ptoduclion. durch Verständigung über 
den Preis oder durch Bildung von Verkaufsbüreaus 
und dergl. In dieser Beziehung machen wir auf den 
iu diesem Helle befindlichen Artikel : »Die industriellen 
Conventionen* aufmerksam. Die Noth ist überall so 
grofs. dafs das Bedürfuifs, ihr abzuhelfen, allgemein 
ist. und so ist zu hoffen, dafs in irgend einer Form 
eine Verständigung zustande kommen wird. Uebrigens 
scheint es. dafs aut den Eisenmarkt die sehr schwie- 
lige Lage des Kohlen- und K o k s g e s cl) ä f tes 
wesentlich einwirkt; denn die Preise, welche gelegent- 
lich der Lieferungsverträge für das zweite Vierteljahr nor- 
mirt sind, haben eine entschieden weichende Hich- 
tung eingeschlagen. 

Auf dem K o h 1 cn m a r k t macht sich eine 
tiefgehende Unruhe bemerkbar. Es sollen an 
sich unbedeutende Quantitäten Koks, welche durch 
Stilliegen eines Hochofens vor Ablauf der Vertragszeit 
freigeworden sind, den Stein ins Hollen gebracht und 
in kurzer Frist einen Niedergang der Kokspreise um 
80, 100, ja sogar 120 PI. pro Tonne herbeigeführt 



haben. Daraus mufste natürlich ein erneuter Druck 
auf die ohnehin schon längst tief unter den Selbst- 
kosten stehenden Preise der Kokskohlen erfolgen. Der 
unerwartete Ernst, mit dem sich dieser Vorgang voll- 
zog, hat wenigstens zur Folge gehabt, dafs man in 
uiafsgebendeu Kreisen die Unbaltbarkeil des jetzigen 
Zuslandes erkannt und eingesehen hat, es sei die 
höchste Zeil, die Kohlenindustrie, welche in Rhein- 
land und Westfalen seit 187. r >, nach einer von sehr 
sachkundiger Seite ausgegangenen Schätzung, einen 
Verlust von etwa 175 Millionen Mark zu beklagen 
hat, in andere Bahnen zu lenken. Es hat bereits eine 
gröfsere Versammlung stattgefunden, welche die ihr 
iu allgemeinen Grundzügen unterbreiteten Besserungs- 
vorschläge ciumüthig genehmigte. Aus den letzteren 
ist. als für das Zustandekommen der geplanten Ver- 
einigung sehr förderlich und werthvoll, die Aner- 
kennung des Grundsatzes hervorzuheben, dafs den- 
jenigen, welche zum Wohle des Ganzen sich gewisse Be- 
schränkungen auferlegen, dafür von dei Gesamintheit 
eine angemessene Entschädigung zu gewähren sei. 

Das Geschäft in Ei se u e r zen wird im Siegerlande 
und im Nassauischen {mit jedem Tage trauriger *. 
Betriebseinschränkungen, ja selbst -Einstellungen haben 
bereits stattgefunden, und dafs unter diesen Umstän- 
den, da die Arbeit knapper wird, auch die Löhn.» 
eine weichende Tendenz annehmen, ist natürlich. In 
erster Linie ist an diesen traurigen Verhältnissen die 
schon öfter erwähnte massenhafte Einfuhr der spani- 
schen Eisenerze in den rheinisch-westfälischen Indu- 
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striebezirk schuld. Dieselbe ist im vergangenen Jahre 
wieder gröfser gewesen und wird, da die Kgl. Eisen- 
hahnvcrwallung dem Anschein nach sich nicht hereil 
zeigt, die vielfach erbetenen Frachtermässigungen für 
deutsche Eisenerze einzuführen, wohl noch im Wachsen 
bleiben. 

Der Roheisen markt ist fortwährend flau. 
Der (Jonsum ist zwar ziemlich grofs und gleich- 
mäfsig. die Preise aber sind aufserst gedrückt. Es ist 
wohl anzunehmen, dafs auf den weichenden Preis des 
Roheisens auch der Rückgang der Kokspreise von 
Einflute ist. In deutschem Giefsereieisen ist 
die Nachfrage schwach und der Versandt schleppend, 
weil die meisten Eisengießereien nur für kurze Zeit 
beschädigt sind, also stärkere Deckungen in Rohmaterial 
nicht machen können. Englisch es Uiefsereieisen 
Nr. 3 franco Ruhrort erhält sich so ziemlich im Preise. 
Englisches Bessemer r oh eisen ist seit dem 
vorigen Monat noch ertvas gewichen und dürfte sich 
heute auf 43 sh. pro Tonne f. o. b. Westküste stellen. 
Für Luxemburger Höh eisen hat sich der Preis 
unverändert auf 35 bis 36 Mark pro 1000 kg ab Hütte 
erhalten. 

Für Stab eisen ist, wie wir in dem bereits 
eingangs erwähnten Artikel in diesem Hefte gezeigt 
haben, Consum und Production in den letzten Jahren 
gleichmäi'sig gewachsen -, der Absatz mufs als befrie- 
digend bezeichnet werden, aber dennoch ist in dem 
abgelaufenen Monat eine Besserung der Preise nicht 
zu verzeichnen. 

Für Bleche sind die angegebenen Notirungen 
nominell, da Nothverkäufe zu billigeren Preisen 
vorkommen. Zu Anfang des Monats zeigte sich 
etwas mehr Nachfrage, so dafs man zu der Annahme 
veranlafst werden konnte, dafs eine Befestigung der 
Marktpreise bezw. eine kleine Aufbesserung derselben 
zu gewärtigen sei. Heute ist, jedoch die alte Flaue 
wieder vorhanden, und es werden von einzelnen Ge- 
sellschaften bezüglich der Preisstellung und der Ver- 
kaufsbedingungen die weitgehendsten Concessionen 
gemacht. 

In Eisenbahnmaterial ist der Markt noch 
besser als in anderen Artikeln. Es sind im Aus- 
lande bedeutende Quantitäten von Schienen vergeben, 
und die Werke sind in diesem Artikel noch ziemlich 
beschäftigt Dagegen ist im Inlandc der Markt ent- 
schieden sehr still, und es sind in der nächsten Zeit 
wohl kaum grofse Submissionen zu erwarten. In 
Rädern, Bandagen etc. ist der Markt sehr ruhig und 
mangelt es den Werken vielfach an Beschäftigung 
für diese Artikel. Die Preise in Eisenbahnmaterial 
haben gegen den vorigen Monat eine Veränderung 
nicht erlitten. 

Die Maschinenfabriken sind zum Theil 
noch gut beschäftigt, einzelne darunter jedoch nur 
für kurze Zeitdauer. 

Die Preise stellten sich wie folgt: 
Kohlen und Koks: 

Flammkohleu ,H 5,60- (5,00 

Kokskohlen, gewaschen . . » :i,00— 3,60 

> feingesiebte . . > 2.S0 — 3,00 

Coke für Hocbofenwerke . . » 6,50 - 7,20 

» » Bessemerbelrieb . . » 7,20— 8,00 



Erze: 



Rohspath 

Gerösteter Spatheisenstcin . . 

Somorrostro f. o. b. Rotterdam 

SiegenerBrauneiscnslein, phos- 
phorarm 

Nassauischer Rolheiscnstein 
mit ca. 50 % 



» 8.80- 9,00 
• 11,00-11,50 

» 12.50-12,75 

- 9,50-10,00 
» 8,50- 9,00 
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Roheisen : 








» 58,00 


-61,00 


» II. . 


» 54,00 


-56,00 


Giefsereieisen Nr. III. . . . 


■M 51,00- 


-52,00 


Qualiläts-Puddeleisen . . . 


» 42,00- 


-47,00 


Ordinäres » . . . 


* 42,00 


-43,00 


Bessemereisen, deutsch. Sieger- 








» 40,00 


47,00 


Westfäl. Bessemereisen . . . 


. 50,00 


-52,00 


Stahleisen, weifses, unter 0,1 % 








» 45,00- 


-46,00 


Bessemereisen, engl.f.o Ii. West- 






küste 


sh. 43 




Thomaseisen, deutsches . . 


Jt 41,00 


-42,50 


t>piegeleisen, 10 — lz% Mangan, 






je nach Lage der Werke 


» 4«,oU- 


äo on 


Engl. Gießereiroheisen Nr. III 








» 54,00- 


-55,00 


Luxemburger, ab Luxemburg 


» 35,00- 


-36,00 


Gewalztes Eisen: 






Slabeisen, westfälisches . < 


K 106,00- 


112,00 



Winkel-, Facon-u.Träger-Eisen (Grundpreis) 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Slabeisen mit Auf- 
schlügen nach der Scala. 
Bleche, Kessel- ,# 155,00 160.00 
145,00-150,00 
150.00—155,00 
112,00-115,00 
(Iura Werk) 



secunda 
» dünne . 
Draht, Bessemer- 



» Eisen, je 
nach Qualität 



preis, 
AafttbUgc 
Darb der 
•Scultt. 



Nach den Berichten aus England macht sich 
die afghanische Frage in hohem Grade fühlbar. Der 
Export von britischem Eisen und Stahl nach Rufs- 
land betrug im vorigen Jahre 206 613 t; ein Krieg 
mit Rufsland müfste deshalb die englische Eisen- 
industrie ganz empfindlich schädigen. 

Im Nordeu von England und Cleveland 
zeigt das Roheisengeschäft keine Besserung; der Markt 
ist vielmehr, hauptsächlich infolge der Ungewifslieit 
bezüglich des englisch-russischen Conflictes und der 
schwachen Nachfrage des (Kontinents im allgemeinen, 
noch flauer geworden. — Demungeachtet verharrt 
das Geschäft in fertigem Eisen in etwas günstigerem 
Zustand. Die Fabrikanten von Blech, Winkel- und 
Stabeisen nahen ihre Preise um 2 sh. 6 d. pro ton 
erhöht. Die (Konsumenten legen zur Ertheilung von 
Ordre» mehr Geneigtheit an den Tag, und die Be- 
schäftigung der Werke ist eine regelmässigen'. Das 
Gleiche gilt von den Stahlfabrikanten, welche sogar 
die ihnen ertheilten Aufträge nicht bewältigen können. 
Der während des letzten Vierteljahres erzielte Durch- 
schnittspreis für Nr. 3 betrug 34 sh.8',1« d., oder I sh. 
3' j d. weniger als im vorangegangenen Quartal. Die 
Löhne der Hochofenarbeiter und Bergleute sind seit 
dem 1. April reducirt worden. 

Die Eiscnindustriellen in No r t h - S t af f ord - 
shire sind in einigen Fällen etwas besser daran als 
im vergangenen Monnt ; aber das in den letzten Vier- 
teljahrs- Meetings und seitdem zur Verlheilung ge- 
langte Arheitsquanluin ist unter dem gewöhnlichen 
Frühjahrsdurchsr.hnitt geblieben, zum Theil, weil des 
drohenden Kriegs mit Hufsland wegen die (Konsumenten 
nur zur Deckung der laufenden Bedürfnisse einkaufen. 
Die Slabeisenfabrikanten sind mit sehr guten Con- 
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tracten verseilen; das Geschäft in Handeisen und 
Platten int weniger befriedigend. 

In South-StaffordBh ire haben gleichfalls 
die Abschlüsse auf den Vierteljahrs-Meetings den g<- 
hegten Erwartungen nicht ganz entsprochen. Am 
besten gestalteten sich die Verkäufe nach Australien 
und Indien ; die einheimischen Consumenten sind je- 
doch zurückhaltender, als es sonst int Frühjahr der 
Fall zu sein pflegt. Am meisten Nachfrage besteht 
für Stabeisen und Bleche, des großen Angebots wegen 
ist es aber schwierig, an den Freisen festzuhalten. 
— Roheisen ist gleichfalls sehr billig. — In den Kohlen- 
gruben wird nur 3 Tage in der Woche gearbeitet. 

Die Eisen- und Stahlfabrikanten in South - 
Wales haben in letzter Zeit wenig neue Ordres em- 
pfangen; nur die grofsen Werke sind regelmäßig be- 
schäftigt. Die Hoheisenproduclion wird zwar in der 
bisherigen Höhe ziemlich gut behauptet, aber es muß 
ein großes Quantum auf Lager genommen werden. 

Auf dem scho ttischen Eisenmarkt vollzieht 
sich keine Besserung. Den aus Afghanistan einlaufen- 
den Nachrichten entsprechend fanden schwache 
Fluctuationen der Preise statt. So lange Cleveland- 
und Hemalilcisen so niedrig notirt werden, wie gegen- 
wärtig, kann auch für schottisches Roheisen, weil es 
verhällnißmäßig theurer ist als jenes, ein Aufschlag 
nicht eintreten. Allgemein nimmt man an, dafs die 
Produclion noch weiter eingeschränkt wird, da der 
gegenwärtige Stand derselben die Nachfrage zu über- 
schreiten scheint. — Der Bedarf an Stahl ist wesent- 
lich stärker geworden. Die Fabrikanten von Winkel- 
cisen und Platten haben ihre Preise um 2 sh. 6 d. 
pro ton erhöht. 

In South- York shire wird die Eisen- und 
Kohlenindustrie durch den grofsen sich ausbreitenden 
Slrike der Bergleute sehr in Mitleidenschaft gezogen, 
so dnfs das Stillstehen einiger Werke aus Mangel an 
Brennmaterial zu befürchten ist; gegenwärtig ist 
letzteres aber noch im feberfluß vorhanden, da 
grofse Quant itäten von anderen Districten angeboten 
werden. 

Im Sheffield er DMrict können, mit Ausnahme 



der Werkstätten für Panzerplatten und Geschütze, nur 
wenige Etablissements in regelmäßiger Thätigkeit 
bleiben; bemerkenswert ist, dafs die Bestellungen 
für den Export nur gering sind. 

In So u t h -Lau ca shir e werden nur zur Be- 
friedigung der dringendsten Bedürfnisse Bestellungen 
ertheilt. Die Aussichten auf einen Krieg sind eine 
ernste Störung für den Geschäftsgang, der sonst in 
der gegenwärtigen Jahreszeit erfreulicher sein würde. 

In Wesl-Curoberland sind im letzten Viertel- 
jahr 1 1 500 1 Roheisen weniger, als während der ersten 
drei Monate von 1884 verschifft worden. Die Pro- 
duclion wurde reducirt, und die Vorrfithe in den 
öffentlichen Stores haben rasch zugenommen. 

Auch in den Vereinigten Staaten ist die 
I^tge der Eisen- und Stahlindustrie keine günstige. 
Es besteht allgemein die Ansicht, dats die erste Hälfte 
des Jahres noch weniger befriedigend, als erwartet 
wurde, ausfallen wird. Die Aussichten für das Früh- 
jahr und den Sommer sind demgemäß sicherlich nicht 
glänzend; man behauptet jedoch, dafs ein Krieg 
zwischen England und Rußland wesentlich die Sach- 
lage ändern könnte. 

Ueber den Handel der Vereinigten Staaten mit 
Indien bringt der »Iron Agc« die folgenden An- 
gaben : 

Einfuhr in die Vereinigten Ausfuhr der Vereinigten 
Staaten aus Indien: Staaten nach Indien: 

Fiscaljahr 

1883 / 19467800 - / 2185611 - 

18*4 . 10550458 - , 3711259 - 

In einem dem genannten Blatte aus Philadelphia 
zugegangenen Bericht wird die unbefriedigende ma- 
terielle Lage der Eisenbahngesellschaften der Ver- 
einigten Staaten als einer der Factoren geschildert, 
welche einer günstigen Gestaltung der Lage der ameri- 
kanischen Eisenindustrie im Wege stehen. Von wel- 
cher Bedeutung für den Eisenmarkt die Bahnen sind, 
geht daraus hervor, daß sie über 40 % der gesammten 
Eisen- und Stahlproduction der Vereinigten Staaten 
aufnehmen. II. A. Butck. 



Vereins- Nachrichten. 



Verein deutscher Eisen- und Stahl- 
Industrieller. 



Der Verein deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller 
hat an seine Mitglieder das folgende (Zirkulär ver- 
sandt : 

Berlin. W., den 23. April 1885. 

Königin AuirtiKlastr 5:ta II. 

An 

sämmlliche Mitglieder des Vereins. 

Wie Sie erfahren haben werden, ist liier der Plan 
einer Deutschen Industrie- Ausstellung in Rerlin für 1888 
aufgetaucht und sollen sich die Aeltesten der Kauf- 
mannschaft und der Magistrat von Rerlin für das Zu- 
standekommen derselben interessiren. 

Obgleich die Ansichten der in erster Linie Be- 
tlieiligten, der industriellen Verbände, zur Zeit noch 
nicht eingeholt sind, werden wir doch rechtzeitig zu 
dieser Frage Stellung zu nehmen haben, und werden 



die geehrten Vereinsmitglieder ergebenst ersucht, hald- 
gefälligsl und bis spätestens den 30. April auf dem 
nebensiebenden Fragebogen mitzutheilen, 

ob Sie diesen Plan billigen und an der Ausstellung 

sich zu betheiligen gedenken, 
oder 

ob Sie dieselbe für verfrüht, für nicht nutzbringend 
genug gegenüber den unvermeidlichen hohen Kosten, 
oder aus anderen Gründen für nicht wünschenswert h 
erachten. 

Hochachtungsvoll 

der Vorsitzende: Richter. 
Dr. H. Rentzsch, S. 

Zurück an Dr. H. Rentzsch, Berlin W., Königin Augusta- 
strafsc 53a. 

Die unterzeichnete Finna erklärt sich 
für. . / eine für 1888 in Berlin projectirle deutsche 
gegen V Industrie- Ausstellung. 

Ort und Datum: Unterschrift der Firma: 
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Aenderungen im Mitglieder -Verzeich nifs. 

Verstorben: 
Kapp***er, Carl, Ingenieur, Essen (Ruhr). 

Aenderung der Stellung oder des Wohnortes. 

Horn, Franz, technischer Direclor der Duisburger 

Maachinenbau-Actien-Gesellschaft, Duisburg. 
Luyken, Hugo, Ingenieur, Siegen. 
Osann, F., Civilingenieur, Hannover, Sedanstrafse 8. 
ftttun», H., Ingenieur bei Mr. BoCl, la Louviere, Belgien. 
Rotellen, Fr., p. A. H. J. Zinken, Mechernich. 
Stüielbaeh, Ingenieur, Redingen in Lothringen. 



Neue Mitglieder: 



Michaeli«, II., Ingenieur der Concordiahütte, Bendorf 
a. Rhein. 

Jiotrhr, Paul, Vertreter für Ed. Pecher 4- Co in 
Antwerpen. Düsseldorf. 



Indem ich mir gestatte, darauf aufmerksam zu 
machen, dafs nach § 13 der Statuten die jährlichen 
Vereinsbeiträge praenumerando zur Erhe- 
bung kommen, ersuche ich die geehrten Herren Mit- 
glieder ergebenst, den Beitrag für das laufende Jahr 
mit 20 M an «len Kassenführer, Herrn .Fabrikbesitzer 
Ed. ElberB in Hagen i. W. gefälligst einsenden zu 
wollen. 

Der Geschäftsführer: E. SchrMter. 



BUcherschau. 



Zu der iu voriger Nummer auf Seite 232 abge- 
druckten Besprechung des Leitfadens der allge- 
meinen Hüttenkunde haben wir von dem Ver- 
fasser des letzteren die nachstehende Zuschrift erhalten : 

Geehrte Redaction! 

Auf die in Nr. 4 der Zeitschrift »Stahl und 
Eisen« von einem Unbekannten gegebene Recension 
über meine allgemeine Hüttenkunde habe ich zu er- 
widern, dafs bei der gedrängten Kürze des Buches 
sich leider ein paar Unrichtigkeiten und Formfehler 
■ eingeschlichen haben, welche in der ersten Autlage 
keine Berichtigung mehr finden konnten. 

Doch scheinen mir sämmtliche Mängel bei einem 
Werke, wie ein solches in der Fachliteratur noch 
nicht besteht, nicht von der Bedeutung zu sein, dafs 
ein objectiv vorgehender Recensent Veranlassung 
finden könnte, auch die Person des Autors anzu 
greifen. 

Es mufs daher der Beweggrund zur Leiden- 
schaftlichkeit, welche die Recension unverkennbar 
zeichnet, in ganz anderen Ursachen gelegen sein. — 

Charakteristisch ist es jedenfalls, dafs der Recen- 
sent Veranlassung nimmt bei Beurtheilung eines 
wissenschaftlich technischen Werkes , in welchem 
doch stets das Wesen die Hauptsache bildet . sogar 
die Nationalität des Verfassers in abfälliger Weise in 
Rechnung zu bringen. 

Der Gefertigte ist, trotz dieser Kritik, der vollen 
Ueberzeugung, dafs das Buch schon in seiner gegen- 
wärtigen Fassung in dem Leserkreise, für welchen es 
bestimmt ist — Arbeiter und Aufseher — förderlich 
wirken und in der Schule an der Hand des Lehrers 
Nutzen bringen wird. Dies beweisen auch zahlreiche 
Zuschriften von mafsgebenden Persönlichkeiten, welche 
anerkannten, dafs mit dem Erscheinen des Buches 
einem dringenden Bedürfnisse abgeholfen worden sei. 
Leoben. den 25. April 1885. 

Joh. Schnablegger, 
Berg- und Hülten-Ingenieur. 
Lehrer an der Laudes-Berg- und Hüttensrhule 
in Leoben. 

Der V*»rfa«ser der von uns in der letzten Aus- 
gabe veröffentlichten Recension , Herr Ingenieur 



Tb. Bockert , Director der rheinisch - westfälischen 
Hüttenschule in Bochum , erwidert hierauf das 
Folgende: 

Geehrte Redaction! 
Auf vorstehende Zuschrift des Herrn Verfassers 
der in letzter Nummer dieses Blattes durch den 
J Unterzeichneten besprochenen allgemeinen 
Hüttenkunde hat dieser Folgendes zu erwidern: 

1. Der im gleichen Beruf wie der Herr Verfasser 
thütige Recensent hat sich nur auf ausdrücklichen 
Wunsch der Redaction, die ihn für die Beurtheilung 
für besonders geeignet erachtete, zu einem Referat 
bereit gefunden, jedoch unter der Bedingung, dafs 
dasselbe nur dann zum Abdruck gelange, wenn die 
Redaction mit ihm durchaus gleicher Ansicht sei, da 
er sich von vornherein gegen den von Autoren un- 
günstig besprochener Werke so gern erhobenen Vor- 
wurf maugelnder ObjectivitÄt sichern wollte. Es er- 
schien ihm diese Vorsicht um so mehr geboten, als 
er selbst demnächst mit einem ähnlichen Werkelten 
vor die OefTenÜichkeit zu treten beabsichtigt. 

2. Ueber den wissenschaftlichen Werth des Buchs hat 
sich Referent absichtlich nicht direct ausgesprochen, 
sich vielmehr damit begnügt, den Lesern einige 
Proben aus dein Buch vorzuführen. 

3. Von der Person des Herrn Verfassers , der dem 
Referenten vorher nicht einmal dem Namen nach 
bekannt war, ist nirgends die Rede, sondern nur 
von seiner deutschen Sprache, und es ist, um 
Grund zu einem milderen Urtheil zu haben, die 
Venn ut nun g ausgesprochen worden, er sei nicht 
deutscher Nationalität, da es jedermann versländ- 
lich ist, dafs an einen Nichtdeutschen viel weniger 
hohe Anforderungen hinsichtlich seines Ausdrucks 
gestellt werden düifen. als an jemand, der in seiner 
Muttersprache schreibt. 

4. Im Eingang der Besprechung ist ausdrücklich 
hervorgehoben, wie verdienstlich es vom Verfasser 
ist, dafs er an die Lösung der schwierigen Aufgabe 
herantrat, Leuten mit mangelhafter Vorbildung ein 
Mittel zur Erwerbung der allernöthigsten Kenntnisse 
auf dein Gebiet ihres Beruf« an die Hand zu geben ; 
auch Anordnung und Umfang fanden des Referenten 
Zustimmung. 

Bochum, den 28. April 1885. Th. Bttkrrt. 

Wir erklären hiermit diese Angelegenheit als für 
die Spalten unserer Zeitschrift erledigt. D. Red. 
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Das Leuchtgas als Wurmeauell« im Haushalte. 
Praktische Winke für Hausfrauen zur ratio- 
nellen Einrichtung von Küche und Woh- 
nung mit besonderer Rücksichtnahme auf 
die bürgerlichen Verhaltnisse von Ü. 
Coglievina, Ingenieur. Mit 50 Abbildungen. 
Im Selbstverlage des Verfassers: Wien IV, 
Favoritenstr. 20. 



Nachdem der Verfasser in der Einleitung ange- 
deutet hat, dafs die Verwendung des I.ourhtgases für 

iterreich-l'ngarn um) 



Koch- 



und Heizzwecke in Ot 
in einem Theile Deutschland* noch eine verhältnifs- 
mäfsig sehr geringe sei, behandelt er in 5 Abschnitten 
in volkstümlicher Darstellung die Vorzöge des Leucht- 
gases gegenüber anderen Brennstoffen (Holz und 
Kohlen) und die Einrichtung der zu Heinwecken 
dienenden Gasbrenner, der (Jas-Koch- und Brutappa- 
rate und der Gasöfen für Zimmerheizung und gieht 
schliefslich noch Winke zur Verhütung von Unglücks- 
fällen durch Gas. 

Der Verfasser rechnet hierbei nur mit vorhande- 
nen Factoren; dafs es auch noch einen andern gas- 
förmigen Brennstoff, das Wassergas, giebt, erfahren 
wir erst in dem kurzen SchlufsworL Er stellt sich 
der Aussicht auf eine haldige allgemeine Einführung 
dieser neuen Gasart stark skeptisch gegenüber, hält 
es aher jedenfalls für die Lösung der taglich mehr 
und mehr sicli aufdrängenden Heizungsfrage für sehr 
nachtheilig, wenn man abwarten wolle, bis die Fort- 
schritte der Technik die Einführung des neuen Heiz- 
stoffes gestatten. Ohne uns hier auf eine Polemik , 
über die nächste Zukunft des Wassergases einzulassen, 
können wir ihm in bezug auf die letztausgedrückte 
Meinung nur Recht geben, denn um mit C. W. | 
Siemens zu reden, ist die Benutzung roher Kohle zu i 
irgend welchem Zwecke barbarisch. 

Heimerfahrett mit freier Flammeneidfaltuny. Von , 
Friedrich Siemens, Civilingenieur und Glas- 



hüttenbesitzer in Dresden. Mit sechs litlio- 
graphirten Tafeln. Berlin, Verlag von 
Julius Springer. 

Einer Besprechung dieser 31 Seiten starken 
Broschüre können wir uns an dieser Stelle entziehen, 
da ihr Inhalt im vorderen Theile dieser Nummer von 
berufener Feder beleuchtet ist. 

V eher sichts- Karte aller im Ruhr- Kohle» -Gelriet 
(Hheinisch -Westfälisches Kohlenrevier) he- 
stehenden Voll- und Anschlufs-Eisenl>ah*en 
nebst den darin vorkommenden Zechen und 
Schächten mit Angabc ihrer Lage. Neue 
im bautechnischen Bureau der königlichen 
Eisenbahn-Direclion (rechtsrh.) zu Köln be- 
richtigte Auflage der nach amtlichem 
Materialo der Berg- und Eisenbahn-Behörden 
verfafsten Karle des Obergeometers van 
den Bergh in Köln. Hagen i. W., 1885, 
Verlag von Otto Hamme rschmidt. 

Die neue Auflage dieser von früher vorlheilhaft 
bekannten Karte wird zweifellos allgemein willkom- 
mene Aufnahme linden, da seit ihrem letzten Er- 
scheinen in dem von ihr umfafsten Gebiete erhebliche 
Veränderungen eingetreten sind, so hat sich u. A. 
mittlerweile der Uebergang der Hauptprivatbahnen 
in den Besitz des Staates vollzogen. Im Hinblick 
auf die Schwierigkeilen, welche mit der Zurechtfindung 
in dem Wirrsale des Bahnnetzes der rheinisch-westfal. 
Industrie verknüpft sind, und unter Hinweisung auf 
den Umstand, dafs eine Orientirung zu rechter Zeit 
viel Ersparuifs an Zeit und Aerger bringen kann, 
kann die Anschaffung der Karte als eine Notwendig- 
keit für Jeden bezeichnet werden, den seine Geschäfte 
in den genannten Bezirk führen. 

Es wollte uns nur bedünken, als ob die Druck- 
ausstattung der neuen Karte die der früheren in be- 
zug auf Sauberkeit nicht ganz erreicht 
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Die Gewinnung der Nebenprodukte aus Kokstffcn und deren 
Einwirkung: auf die Herstellungskosten des Roheisens. 



Von Fritz W. LUrmann in Osnabrück. 




;n der Sitzung des Vereins für Beförde- 
rung des Gewerbflcifscs in l'reufsen 
vom 2. Februar d. .1. hielt Herr 
Dr. Golm. Fabrikbesitzer in Marti* 
nikeofelde , über das vorstehende Thema einen 
Vortrag) dessen Inhalt mir zu einigen Hemer- 
klingen Veranlassung giehl. 

Herr Dr. Cohn führt gleit h im Anfang 
seines Vortrages an, dafs ein alles VorUrtbcil 
die Ifüttenleule, Welche Koksöfen betreiben, ver- 
llindert halte, schon früher auf Gewinnung der 
Nebenproducte Rucksicht zu nehmen. 

Es hätte nämlich hei den llültenleulen die 
.Meinung festgestanden, dafs alle Gase, die sieb 
bei der Verkokung der Kohlen bildeten, im Koks- 
ofen vollständig verbrannt werden mülVh-ii. wenn 
der Koks gut und gar werden sollte. 

Ich habe als Hüllenmann weder während 
meiner Studienzeit noch in meiner im Jahre 1855 
begonnenen Praxis in Deutschland jemals von 
diesem Vorurtheilc und von dieser Meinung 
etwas gehört und bezweifle auch, dafs es deutsche 
hüttenmännische Kreise giebt, in denen diese 
Meinung existirt. Wenn die Ibitlenleute die 
ihnen durch Knab seit 1856 bekannte Möglich- 
keit der Gewinnung der Nebenproducte der Koks- 
fabrkation nicht mit Hast aufnahmen, so lag 
das gewifs an ganz anderen Umständen. Vor 
Allem sprach die Erfahrung dagegen, dafs mau 
in den Knahscheu Uefen, welche für sieh einen 

ziemlich kalten Gang hatten, bei den Eigen- 
VI.. 



schalten der deutschen Kokskubleu, welche einen 
sehr heifsen Ofengang verlangen, aus diesen 
einen wirklich guten Koks herzustellen imstande 
sein würde. Ks lag also auf der Hand, dafs 
erst eine Heihe von Versuchen und zwar der 
Natur der Sache nach von sehr kostspieligen 
Versuchen hätte gemacht werden müssen, um 
eine Constniclion zu linden, welche die Möglich- 
keit der Herstellung eines guten Koks zugleich 
mit der Nebenprodiicten-Gewinnung gewährleistete, 
Zu diesen Versuchen sowohl wie überhaupt zu 
den im Kalle des Gelingens nothwendigen Um 
resp. Neubauten halle aber die deutsche Industrie 
nie Geldmittel, und dies ist der Hauptgrund, 
warum man in Deutschland so lange mit der 
Einführung der Gewinnung der - Nebenproducte 
Kugertc. Als der deutsche Zollverein eine voll 
endete Thatsache war, wollte mau bekanntlich 
auch die Vorlheile eines europäischen Zollvereins 
zu erlangen suchen. Auf dem Weg«' der Ver- 
handlungen dies zu erreichen, zeigte sich als 
eine Unmöglichkeit. Deutschland ging daher 
mit gutem Heispiel voran und hob viele Zölle. 
si> /., H. auch den auf Eisen auf. Das "imle 
Beispiel* steckt aber bekanntlich auf dem in 
biete des Geldbeutels noch weniger an, als auf 
dem Gebiete der Moral und der Verstn h mit dem 
»guten Beispiel« hat Deutschland und vor Allem 
der deutschen Eisenindustrie sehr viel Geld ge- 
kostet. Auch die Laskersehen Warnungen von 
ls7:5 trugen nicht dazu bei, der deutschen In- 
dustrie Kapital zuzuführen. 

I 
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Woher sollte die deutsche Eisenindustrie das 
Geld nehmen, um erst theure Versuche zu 
machen, dann ihre Koksöfen um7.uhauen und 
kostspielige Condensationsanlagen für (iewinnung 
der Nebenproducte einzurichten, wenn man ihr 
die Berechtigung zu ilirem Dasein in den herr- 
schenden Kreisen überhaupt ahsprach, wenn 
mächtige Parteien eifrigst thätig waren (und 
leider noch sind), die Gewinnung des Hanpt- 
producls, des Eisens, in Deutschland unmöglich 
zu machen! Es sind dies die Kreise, welche 
Eisen ein-, also Geld ausführen wollen. 

Wenn wir Deutschen alle dahin gewirkt 
hätten, unser Geld in unserer nationalen Tasche 
zu behalten, anstatt es denen hinzugeben, welche 
uns die schönen Lieder des freien Handels vor- 
singen, ohne sie selbst auszuführen, dann würde 
auch die deutsche Eisenindustrie Lust und Geld 
gefunden haben, um kostspielige Anlagen auf 
Gewinnung der Nebenproducte einzurichten. 

Herr Dr. Cohn hat in seinem Vortrage nach- 
gewiesen, dafs wir im Jahre I8.S4 das Geld für 
200 650 t Salpeter (entsprechend 160 000 t 
schwefelsaurem Ammoniak) nach Chili und für 
•16000 t schwefelsaures Ammoniak, nach England 
geschickt haben. Den Salpeter zu 20 pro 
100 kg und das schwefelsaure Ammoniak zu 
25 gerechnet, ergiebt die Beträge von 

40130 000 Jt für Chilisalpeter und von 
9 000 000 <M für schwefelsaures Ammoniak zu- 
sammen 49130 000 i# , welche wir in einem 
Jahre aus Deutschland zum Eintausch von Stick- 
stoff nach dem Auslände cxportirl haben. Aufser 
diesem eingeführten StickstolT, welcher auch, auf 
schwefelsaures Ammoniak umgerechnet, circa 
200 000 t schwefelsaures Ammoniak repräsenlirt, 
machten wir nach derselben Quelle im Inlandc 
um 10000 t oder 5 schwefelsaures Ammoniak 
selbst. Nur um die Ausfuhr der 9 000 000-^ 
für 1600<t l eingeführtes schwefelsaures Ammoniak 
zu verhindern, miifsle man nach dem Vortlage 
des Herrn Dr. Cohn noch die Nebenproducte 
von 1000000 t (in dem Vortrage steht fälsch- 
lich kg) Steinkohlen gewinnen. I ni auch die 
Ausfuhr der </H- 40 110 000 für den imporlirtcn 
Chilisalpeter mit zu verhindern, müfste man die 
Nebenproducte von zusammen 20 000 000 t 
Steinkohlen in Deutschland gewinnen. 

Nach einer kürzlich von den Herren Dr. 
C. Otto Ä: Co. in Dahlhausen a. d. Huhr ge- 
machten Aufstelllung waren in Deutschland im 
II. Semester 1884 11668 Koksölen vorhanden, 
von denen 11008 in Betrieb waren mit einer 
täglichen Prodnction von 20 526 t Koks, welche 
etwa 1 1 580 t Steinkohlen entsprechen. 

Die heule vorhandenen Koksöfen verarbeiten 
also pro Ofen täglich 2,41 t und bei Annahme 
von 100 Arbeitstagen im Jahre 729 t Kohlen 
pro Ofen. Um die obigen 20O00 00O t Kohlen 
zu verarbeiten und daraus die Nebenproducte 



zu gewinnen, würden also 27 449 Koksöfen mit 
derselben Durchschnitts-Production, wie sie heute 
in Deutschland exislirt, noth wendig sein. Es ist 
also heute in Deutschland nur etwa die Hälfte 
derjenigen Koksöfen vorhanden, welche überhaupt 
nothweiidig sein würden, um, mit Gewinnung 
der Ncbeiiproduetc eingerichtet, den in Deutsch- 
land jetzt gebrauchten Stickstoff in Form von 
schwefelsaurem Ammoniak zu erzeugen. Zu 
bemerken ist bei dieser Berechnung, dafs die 
seit einigen Jahren gebauten Oefen eine gröfsere 
Prudm lion als die angeführte Durchschnitts- 
Production haben und dafs man die Menge der 
in den neueren Oefen verarbeiteten Kohlen auf 
1100- 1200 t jährlich schätzen kann, so dafs 
sich die betreffende Zahl der Koksöfen von 
27 449 aid 16 666 bis 18 181 neuerer Dimension 
verringern würde. Aus der Berechnung der 
Summen, welche wir dem Auslände für Düng- 
miltel zuführen, die wir selbst zu erzeugen im- 
stande sind, ersehen wir am besten, was eine 
gute Zollpolitik leisten könnte, wenn die Heitel 
an der richtigen Stelle eingesetzt würden. Man 
hätte dann einen Zoll auf den Chilisalpeter, auf 
das schwefelsaure Ammoniak und vor Allem auf 

i den Guano zu legen, dessen Import bei der 

i ganzen obigen Berechnung noch nicht berück- 
sichtigt ist. Alle diese stickstoffhaltigen Materi- 
alien werden unserer Landwirtschaft .von den 
Seestädten zugeführt ; zugleich aber wird der- 

I selben auch die schärfste Concurrenz mit aus- 

i ländischem Korn gemacht. 

Geht es der deutschen Landwirlhschall gut, so 

I dafs sie ausländische stickstoffhaltige Materialien 
kaufen kann, dann führen wir dafür deutsches Geld 
aus, geht es der deutschen Landwirtschaft schlecht 

1 und winl ausländisches Korn eingeführt, so führen 
wir auch dafür deutsches Geld aus. 

Immer aber bleiben in den Taschen der 
grofsen Händler der Seestädte von dem ausge- 
führten deutschen Geld ganz anständige Summen 
hängen. Der Schaden , welchen diese Groß- 
händler durch den Wegfall dieses Verdienstes 

j erleiden, spielt aber doch keine Bolle gegen den 
enormen Vorlheil, der erreicht werden würde, 
wenn man es dahin brächte, die sämmlhchen 
stickstoffhaltigen Producte aus eigenem Materiale 
im Lande selbst zu erzeugen und all die Millio- 
nen in der Tasche des Binnenlandes zu be- 
halten, welche jetzt dem Auslände zufliefsen. 
Das würden bessere Beizmitlei für die Industrie 
sein als der im Vortrage des Herrn Dr. Cohn 
enthaltene Salz: »Durch den Gewinn der Neben- 
„producte wird die Tonne Eisen fast 6 

i .billiger zu stehen kommen, was wollen die 

1 »Schutzzölle gegen eine solche Verbilligung des 
, Eisen preises bedeuten!* 

Abgesehen davon, dafs die Schutzzölle 10 
für die Tonne Eisen beiragen und dafs dieser 
Betrag doch nicht so unbedeutend ist im Vir- 
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auf Zechen . . 

„ Hüttenwerken 
hei Privaten . . 



5973 oder 45,02 <fe 
4764 „ 36,62 , 
2271 „ 17,46 „ 



hältnifs zu obigen 6 J(, liegt gar kein Grund j 
vor, bei dieser Gelegenheit der Schutzzölle zu 
erwähnen, wenn man nicht annehmen will, dafs 
in dieser Erwähnung der indirecte Vorwurf ent- 
halten sein soll, die deutsche Eisenindustrie liefse 
sich einen Schutzzoll bewilligen, anstatt, um 
billiger zu fabriciren, werthvolle Nebenproducte 
zu gewinnen, welche sie jetzt verloren gebe. 
Derartige Urtheile aus theoretischen Kreisen über 
unberechtigte Schutzzölle im Gegensatz zu grofsen 
vergeudeten Summen enthalten den Vorwurf der 
Unfähigkeit gegen die Industrie und wirken nur 
schädlich und beunruhigend. 

Die ganze Erwähnung der Schutzzölle bei 
dieser Gelegenheit war um so überflüssiger, als 
man doch nicht allein in Deutsehland Nebenpro- 
ducte gewinnen kann, sondern dies ebenso gut 
auch in anderen Ländern zu thun imstande ist. 
Sollte die deutsche Eisenindustrie also wirklich 
früher als die anderer Länder mit der Ein- 
richtung der Koksöfen zur Gewinnung der Neben- 
producte in grofsartigem Mafsstabe vorgehen, so 
wird sicher dieser Vorsprung dein Auslände 
gegenüber nicht lange dauern und dasselbe wird 
gewifs nicht uns zuliebe auf Gewinnung der 
Nebenproducte Verzicht leisten. 

Nach der erwähnten Zusammenstellung der 
Herren Dr. G. Otto & Co. waren in Deutsch- 
land 13008 Koksöfen in Betrieb und zwar 



13008 

Daraus geht hervor, dafs die Eisenindustrie 
überhaupt nur 36,62 <fc der möglichen Neben- 
producte in Deutschland gewinnen könnte, falls 
ihr das nöthige Kapital für die Anlage zur Ver- 
fügung stände. Um nur die 84er Einfuhr von 
36000 t schwefelsaures Ammoniak in Deutsch- 
land zu verhindern, müfsten allein ca. 3600 
oder 27 ^6 der in Deutschland vorhandenen 
Koksöfen um- resp. neugebaut werden. 

Der Vortragende nimmt allerdings an, dafs 
ein Umbau mit nur geringen Kosten verbunden 
sei. Wenn jedoch der Umbau wirklich die oben 
berechnete mögliche Ausbeute an Nebenproduoten 
ergeben soll, so darf man keine unvollkommene 
Einrichtung an vorhandene Koksöfen mit geringen 
Kosten ankleben, wie das vielleicht irgendwo ge- 
schehen sein mag, sondern es isl dann slels ein 
radiealer Neubau nolhwendig. Ein Neubau von 
3600 Koksöfen mit guten Einrichtungen zur Ge- 
winnung der Nebenproducte kostet pro Ofen 
10 000 in Summa 36 000 000 Ji oder 

10 für eine Tonne jährlich zu entgasender 
Kohle und 1000 'Jt für eine Tonne jährlich 
darzustellenden Ammoniaks. Wenn alle in 
Deutschland vorhandenen 13 668 Koksöfen zur 
Gewinnung der Nebenproducte eingerichtet werden 



sollten, so würde das einen Kapitalaufwand von 
136 680 000 J6 ergeben. 

Zur Aufwendung solcher Summen kann un- 
sere Industrie nur dann Muth und Geld finden, 
wenn sie durch die Ausführung der angedeuteten 
Zollmafsregeln dazu aufgemuntert wird. 

Die Production dieser Koksöfen an schwefel- 
saurem Ammoniak würde etwa 150 000 l be- 
tragen und diese würden zugleich ein hinläng- 
liches Gegengewicht sein gegen eine Verteuerung 
der noch einzuführenden stickstoffhaltigen Sub- 
stanzen und es würde infolgedessen jede Mög- 
lichkeit ausgeschlossen sein, dafs der Zoll eine 
Verteuerung von Salpeter, Guano oder schwefel- 
saurem Ammoniak für die Landwirtschaft zur 
Folge hätte. Der Zoll würde dadurch tatsäch- 
lich ein Finanzzoll werden und nicht von Deutsch- 
land, sondern vom Auslande getragen werden. 

Der Werth der Anregungen, welche der Ver- 
ein für Beförderung des Gewerhfleifses in Preufsen 
durch verschiedene Preisansschreiben hat geben 
wollen, soll nicht verkürzt werden. Nur ist zu 
bedauern, dafs dieser Verein bis jetzt mehr in 
theoretischen als in praktischen Kreisen gewirkt 
hat. So dürften die Preisausschreiben, welche 
die Fragen der Gewinnung der Nebenproducte 
bei der Koksfabricalion betreffen, in den Kreisen 
der Industrie, welche zur praktischen Lösung be- 
fähigt waren, vielfach unbekannt geblieben sein. 

Herr Dr. Cohn giebt in seinem Vortrage an, 
dafs sich Coppee um die Construction der Koks- 
öfen dadurch verdient gemacht, dafs er ihnen 
eine conische Form gegeben habe, wodurch die 
Entleerung erleichtert und die Haltbarkeit der 
Oefen gefördert worden sei. Demgegenül>er ist 
zu bemerken, dafs die conisehc Form der Oefen 
schon lange vor Coppee bekannt war und dafs 
die Verdienste Coppees wesentlich darin bestehen, 
dafs er Einrichtungen traf, welche einen wesent- 
lich heifseren Gang der Oefen und somit die 
Darstellung von besserem Koks gestatteten. 

Coppee ordnete in den Seitenwänden schmaler 
und hoher Oefen die schon früher angewandten, 
aber damals etwas aufser Gebrauch gekommenen 
senkrechten Züge an, welche baulich sicherer 
herzustellen sind und deshalb die Anwendung 
weniger dicker Steine, also auch Wände, ge- 
statteten, als bei Anwendung der horizontalen 
Züge möglich war. Je zwei Oefen verband 
Coppee anfscrdein so miteinander, dafs deren 
Betrieb sich in den verschiedenen Perioden unter- 
stützte. 

Die von Carves in St. Etienne und Besseges 
gebauten Knnb-Oefen haben dagegen horizontale 
Züge in den Seilenwänden und entsprechend 
dickere Wände. Jeder dieser Knab-Carves-Oefeu 
isl aufserdem mit einer Hülfsfeucrung versehen. 

Nach dem Urtheile sachverständiger Indu- 
strieller, welche bereits lange vor Herrn Hüfsener 
in Besti*pe> waren, gingen die dortigen Knab- 

r 
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Carves-Oefen zwar kalt, aber der Koks war 
trotzdem gut. Diese Thatsachc konnte ihren 
(«rund mir in der für diesen Fiel rieh Einstigeren 
Kohlcnsorlc Italien, konnte alier, wie bereits er- 
wähnt, die Knab-Conslrnction nicht als eine 
tlirei I fflr die dentselien Verhältnisse passende 
erscheinen lassen. Herr Hüfsener, we|< her im 
wesentlichen die Consttuclion der Knab-Carves- 
Oefen adoplirte, hat daher auch an derselben 
ganz wesentliche Verbesserungen vornelunen 
müssen. 

Im übrigen ist zu bemerken, dafs nicht Herr 
HüTsener, wie in dem Vortrage angegeben, 
sondern Flerr Dr. C. Otto die ersten Koksölen 
mit Theer- und Ammoniakgewinnung in Deutsch- 
land baute und in Ftetrieb setzte und zwar für 
seine Rechnung auf der Zeche Holland In-i 
Wattenscheid (Westfalen) im Jahre 1S81. 

Die erste Inbetriebsetzung dieser Oden fand 
int November 1881 ohne Hülfsheizung und ohne 
heifse Verbrennungsluft statt. Die Resultate 
waren nicht günstig. 

Im Mai 1882 kam lür diese Oefen die Hülfs- 
/uführung von Leuchtgas in lletrieb und waren 
dieselben alsdann bis zu ihrem im vorigen Jahre 
nach dem Hoflniann-Ottosehen Hegenerativ-System 
erfolgten Umbau in dauerndem BetrielK». Bis 
jetzt baute Dr. C. Otto nach diesem System : 

10 Oefen auf Zeche Holland bei Watten- 
scheid ; 

20 Offen auf der Zeche Pluto bei Wanne: 

■10 Ocfeu auf einer Koksolenanlage in Riemke, 
.lern Herrn Gustav Schulz in Bochum gehörig; 

ÖO Oefen auf Zeche Westfalia, Schacht Kaisei- 
sluhl, in Dortmund: 

■'«<> Oefen auf den Poremba-Sehächten bei 
Zabrze in Oberschlesien für die Herren F.. Fried- 
länder <fc Co. in Gleiwitz; 

:»0 Oefen auf der Friedenshoirnuugsgrube in 
llermsdorf bei Waldenburg; 

'10 Oefen in Wilkowitz in Mähren. 

240 Oefen in Summa. 

Aufserdem sind jetzt im Hau begriffen : 

ÖO Oefen auf Zeche Germania, Schacht 
Müllensiefen bei Marten : 

ö0 Oefen auf Schacht Amalia des Harpcncr 
Vereins bei Langendreer; 

20 Oefen auf Zeche Pluto bei Wanne. 

140 Oefen in Summa. 

Herr Hüfsener begann 1881 den Bau von 
*>0 Knab-Carves-Oefeii. Entsprechend dem Pro- 
spect der Actien-Gesellschafl für Kohlcndeslillation 
in Essen, deren Direclor Herr Hüfsener ist, bc- 
gann der Betrieb dieser Oefen mit Gaskohlen: 
man wurde jedoch sehr bald genülhigt, Koks- 
kohlen zu nehmen, und machte eist dann brauch- 



baren Schmcl/.koks. Herr Gustav Schulz in 
Bochum war derjenige westfälische Industrielle, 
welcher sich zuerst für die Gewinnung der Neben- 
producte dadurch interessirte, dafs er die Knali- 
Carves-Oefen in St, Ktienne und Bcsseges be- 
sichtigte. Derselbe baute 1883 eine Anlage von 
20 Lünnann-Oefen, welche jedoch nach einem 
Betriebe von einigen Monaten wieder still gesetzt 
wurden. Ueher die Gründe dieses Fiascos sprach 
der Verfasser dieser Mittheilung in der Versamm- 
lung der Fisenhültenleiite am l. r >. Juni 1884.* 

Aus diesen Miltheilungen isl zu ersehen, dafs 
die deutschen Industriellen in bezug auf die Ge- 
winnung der Nebenproducte durchaus nicht die 
Hände in den Schofs gelegt, sondern dafs sie 
im Gegenlheil der Angelegenheit stets ihre volle 
Aufmerksamkeit geschenkt haben. Dieselben haben 
es sich zum Theil für ihre Verhältnisse grofse 
Summen kosten lassen und sind langsam, aber 
sicher vorgegangen, um eine für die Qualität der 
deulschen Kohle wirklich brauchbare Ofencon- 
slruction zu finden. 

Augenblicklich hat kein anderes Land eine 
so grofse Zahl von Koksöfen mit Theer- und 
Animoniakgewinnung als Deutschland, und in 
keinem Lande steht der Betrieb dieser Oefen auf 
einer so hohen Stufe als in unserm Vaterlande. 

In bezug auf die Construction der HofTmami- 
Oltoschen Oefen laufen in dem Vortrage des 
Herrn Dr. Cohn einige Irrlhümer mit unter, 
welche von jedem Sachverständigen leicht ent- 
deckt werden und deren Berichtigung daher 
nicht nölhig erscheint und zu weit führen würde. 
Sehr richtig winde in der Besprechung des Vor- 
trages des Herrn Dr. Cohn von einer Seite her- 
vorgehoben, dafs die nothwendige peinliche Ueliei- 
wachung des gesummten Apparats und die Aus- 
bildung des geeigneten Personals ein grofses 
Hindernifs der raschen Einführung der Gewin- 
nung der Nebenproducte bei Koksöfen sein 
würde. Dieser Ansicht kann man nur bei- 
pflichten und eine nicht zu rasche Entwicklung 
dieses neuen Industriezweiges wird das Wachs- 
thum desselben unzweifelhaft zu einem um so 
gesunderen machen. Die Aufwendung der er- 
forderlichen grofsen Kapitalien verhindert auch 
schon eine zu rasche Entwicklung. 

Zu wünschen ist nur, dafs dieser jungen, in 
den ersten Anfängen befindlichen Industrie, 
welc' e dazu lierufen ist, die Ausfuhr von enormen 
Mengen Geld ans Deutschland zu verhindern, 
der zu ihrer Fortentwicklung nothwendige Schutz 
seitens der Regierung und der Volksvertretung 
nicht fehlen möge. 
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Freistellender hydraulischer Erahn von 3000 kg Tragkraft. 

(Mil Zeichnung auf Blatt XVII.) 



In neuerer Zeit werden für Stahlwerke zu- 
weilen Krahne verlangt, welche eine größere 
Hubhöhe hahen sollen , als sieh in bequemer 
Weise durch einen einfachen Kolhenhuh erzielen 
läfst, und werden dadurch Construetionen bc- 
dingt, welche von denjenigen der gehräuch liehen 
hydraulischen Krahne erheblich abweichen. Auf 
Blatt XVII ist ein solcher Krahn mit größerer 
Hubhöhe , welcher von der Maschinenfabrik 
Ludwig Stuckenholz in Welter a. d. Ruhr für ver- 
schiedene Stahlwerke ausgeführt wurde, darge- 
stellt. Der Hub des Lasthakens ist hier doppelt 
so gror» wie der Kolbenhub, doch kann man 
denselben ebenso gut drei- oder viermal so grofs 
inachen ; auch ist man bei dieser Construction 
in der Tragkraft nicht beschränkt. Zur Erläu- 
terung der Zeichnung ist nur wenig hinzuzufügen. 
Der Eintritt des Druckwassers erfolgt von oben 
durch eine Stopfbüchse in der Mitte der Krahn- 
achse, der Austritt durch ein ringförmiges dreh- 
bares Rohrstiick, welches durch Ledcrstulpen 
abgedichtet wird. Unmittelbar an die Stopfbüchse 
sch Helsen sich die Schiebcrkaslen für die 
Steuerung an, wovon der eine einen gröfseren 
Schieber für den Hubcylinder, der andere zwei 
kleine Schieber für die Dreh- und Radialbcwe- 
gung enthält. Die Schieber werden durch drei 
bequem liegende Handhebel vom Flur aus be- 
wegt und ist die Handhabung eine übersichtliche 
und einfadie. Alle drei Schiebet Spiegel sind 
mil kleinen Sicherheitsklappen versehen, damit, 
sobald durch zu schnelles Arbeiten der Druck 



in den Arheitscylindcrn gröfser werden sollte 
wie in der Druckleitung, das Wasser zurück - 
fliefsen kann und schädliche Slüfse vermieden 
werden. Der Hubcylinder ist in der Mille des 
senkrechten Trägers eingebaut und hat der 
Hunger 2 Kellenrollen, die Kette ist also vier- 
fach, und da die Last mit doppelter Kette ge- 
hoben wird, der Hub der Last doppelt so grofs 
wie der Kolbenhub. Der Kellenzug ist so an- 
geordnet, dafs die beiden Ketten , an welchen 
die Last hängt, gleichzeitig heben, so dafs also 
währen«! des Hebens die Flaschenrolle sich nicht 
dreht. Die radiale Bewegung wird direct durch 
einen oben liegenden langen doppelt wirkenden 
Cylinder, welcher des bequemen Ausbohl eus 
wegen aus mehreren Stücken zusammengesetzt 
ist, bewirkt. Die Bewcgungs-L'cbertraguug der 
Drehbewegung isl etwas complicirter. Die beiden 
hydraulischen Cylinder für dieselbe liegen eben- 
falls oben auf dein horizontalen Träger und wird 
durch die Bewegung der I'lunger mittelst einer 
Galischen Gelenkkelle und einer verzahnten 
Rolle eine senkrechte Achse bewegt, welche mil 
einem Zahnrad in die verzahnte Fundament- 
platte eingreift. Der Bau des Krahns ist frei- 
stehend mil Fairbairnsehem Fundament, doch 
läfst sich der Krahn auch mit oberem und 
| unlerem Zapfen 'nach Art der Giefsereikrabne 
| construiren. Der Wasserdruck ist in dem vm 
liegenden Fall nur 12 Alm., für höheren Druck 
wird die Goiislruclion noch eompendiöser und 
bequemer. ItmbJf Uralt. 



lieber die Verwendung getheerter, sog. asphaltirter gulseiserner 

Rohre zu Wasserleitiingszwcckeii. 

Von Dr. Wilh. Thörner. 



Durch den ausgedehnten Betrieb eines Kohlen- 
bergwerks war einer gröfseren Reihe von Bauern- 
höfen und Kotten das Brunnenwasser entzogen 
und die betreffende Bcrgdircclmn hatte sich ge- 
imlhigt gesehen, aus einer entfernter liegenden 
Quelle durch Röhrenleitung das fehlende W asser 
wieder herbeizuschaffen. Diese Leitung war nun 
unter Berücksichtigung der bezüglichen neuesten 
Erfahrungen hergestellt und es wurde durch die- 
selbe mittelst dteizölliger, innen und aufsen an- 



scheinend gut getheerter, gußeiserner Röhren den 
inThälern und an Bergabhängen zerstreut liegenden 
Bauernhöfen das nolhwendige Wassel- zugeführt. 

Nachdem dann mehr und mehr Gchöl'le der 
Leitung angeschlossen werden mußten, nun hie 
sich bald der l'cbclsl.ind bemerkbar, dafs da- 
Wasser der Uuelle Iii« hl immer hinreichend oder 
vielleicht auch das Hauptruhr zu eng war, die 
ganze Leitung zu speisen. Besonders, wenn an 
den tiefer gelegenen Stelleu ran: h hintereinander 
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gröfeerc Wasscnnengen, z. B. l>ci Abfütterung des 
Viehs oder zur Füllung einer Wasch- oder Küthe- 
kuhle, entnommen wurden, kam es nicht selten 
vor, dafs die höher gelegenen Hydranten kein 
Wasser mehr gaben, ja das Wasser trat sogar 
beim OefTnen derselben mehr oder weniger tief 
in den betreffenden Leitungsstrecken zurück. 
Wenn jedoch diese grofsc Wasserentnahme ein- 
gestellt wurde, funclionirtcn bald alle Hydranten 
der Leitung wieder wie zuvor und es wurde da- 
her anfänglich aul diesen zeitweilig und nur vor- 
übergehend auftretenden Uebclstand kein beson- 
deres Gewicht gelegt. 

Bald darauf zeigten sich in zwei ineinander 
mündenden Leitungsstrecken, in welchen ebenfalls 
ein Zurücktreten des Wassers häufiger bemerkt 
wurde, kleine Ockcrllöckchen. Diese Ockeraus- 
scheidung nahm allmählich zu und wurde schliefe- 
lieh so stark, dafs das Wasser zu Trink- und 
Gonufezwecken gar nicht mehr zu gebrauchen 
war, während iu anderen selbst noch höher ge- 
legenen Leitungsstrecken eine solche Verunreini- 
gung selbst bis heule noch nicht beobachtet wer- 
den konnte. 

*~~J Zur Aufklärung und Abhülfe dieses neuen 
Ucbelstandes wurde denn alles mögliche aufge- 
boten. Zunächst erhielt ich zur Feststellung des 
Wesens dieser Verunreinigung durch genaue che- 
mische Untersuchung Proben des reinen Quell- 
wassers und des verunreinigten Wassers zu- 
geschickt. Die Analyse derselben ergab folgende 
Resultate : 



l'hysikal. Beschaffenheit . 

Freie oder halhgehundenc 
Kohlensaure 

Schwefelsäure 

Chlor 

Salpetrige Säure . . . . 

Salpetersäure 

Ammoniak 

Kalk 

Eisenoxyd 

Organisehe Substanzen* u, 
suspendirtc StolTe . . , 

Organ. Substanzen nach 
dem Fillriren 

(■esatnmtrürkstand . . . 

Mikroskopischer Befund . 



Es enthielt i. 100000 Theilen 



t.i» reim' Oucll 1 (Ina verunrPI- 



klar u. farblos 



Spuren 
wenig 
2,1:3 Theile 
0 

Spuren 
0 

wenig 
Ü 



0.05 Theile 



O.05 Theile 
28,0 Theile 
0 



starker gelber 
flockiger Salz. 

Spuren 
wenig 
2,VA Theile 

0 

Spuren 
0 

wenig 
4,30 Theile 

0,71 Theile 

0.10 Theile 
o2,U Theile 



Nach diesen Untersuchungen bestand die 
Verunreinigung des Leitungswassers einzig und 
allein aus Eisenoxydhydrat und organischen Sub- 
stanzen. 

Inzwischen war auch von seilen der Berg- 
inspeel inn die eine der verum einigten Leilungs- 



♦ Unter organischen Substanzen sind Theile 
Kaliumpermanganat verstanden, welche zur Oxydation 
des Wassers nothwendig waren. 



strecken hlofsgelegt, die Bohren aufgenommen 
und Tiuher untersucht. Eine Undichtheit der 
Leitung war nicht vorhanden. Die Röhren zeig- 
ten eine starke ockerartige Ablagerung , doch 
schien unter derselben der Theeranstrich voll- 
ständig unlädirt zu sein. Die Röhren wurden 
dann von dem Ocker möglichst gereinigt, wieder 
zusammengesetzt und die Leiluugsslrccke, nach- 
dem sie am tiefsten Funkle mit einem Rück- 
schlagventil, um das Zurücktreten des Wassers 
bei Mangel zu verhindern, versehen war, wieder 
in Betrieb gesetzt. Aber schon nach wenigen 
Tagen war die alle Verunreinigung in demselben, 
wenn nicht iu noch gröfserem Mafsc wieder vor- 
handen. 

Jetzt wurde mir eine genaue Untersuchung 
und Begutachtung der Angelegenheit über- 
tragen. 

Nachdem ich mich an Ort und Stelle ent- 
sprechend infonnirt halle, wurden in meiner 
Gegenwart zunächst aus der verunreinigten Lei- 
tungsslrecke einige Rühren aufgenommen. Schon 
bei der oberflächlichen Untersuchung derselben 
fiel es mir auf, dafs der Ockerabsatz nicht nur 
im unteren Theile der Röhren sich befand , wo 
derselbe, wenn die Verunreinigung der Leitung 
nur von einer Stelle ausging, nach dem Gesetze 
der Schwere doch unbedingt zunächst zu er- 
warten war, sondern dafs vielmehr die ganzen 
Röhren oben und unten mit zahlreichen gelben 
Warzen wie übersäe! erschienen. Ich liefe dann 
aus einer noch höher gelegenen Leilungsstreckc 
(dem höchsten Funkt der Leitung), wo ebenfalls 
bei starker Wasserentnahme häufiger Mangel und 
ein Zurücktreten des Wassers .stattfand, sieh aber 
noch keine Verunreinigung gezeigt halle, ein Rohr 
während meiner Anwesenheit entnehmen. Von 
beiden Röhren* .liefe ich dann Stücke zur ge- 
naueren Untersuchung im Laboratorium abspren- 
gen. Die mit Hülfe eines Mikroskops und einer 
guten Loupc ausgeführten Untersuchungen er- 
gaben die folgenden nicht uninteressanten Re- 
sultate. 

Das Rohr I aus der stark verunreinig- 
ten Leiluugsslrccke war mit zahllosen etwa 
linsengrofsen, warzenartigen Gebilden von ocker- 
gelber Farbe oben und unten übersäet. Bei ge- 
nauer Untersuchung mit der 'Loupc zeigte es 
sich, dafs diese Warzen aus mehr oder weniger 
grofsen Theerhläscheii gebildet wurden, die mit 
einer bald stärkeren, bald schwächeren Eisen- 
oxydhydralsehicht überzogen waren. Innen waren 
diese Bläschen zum Theil ganz, zum Theil auch 
nur unvollständig mit Eisenoxydhydrat , nicht 
seilen in Gestalt schön gelber, glänzender Blatt- 
chen, angefüllt. Viele dieser Theerbläschen waren 
sichtbar zerrissen und zeigten dann auch einen 

* leb inuls hier noch bemerken, dafs diese bei- 
den Höhren von ganz verschiedenen Lieferungen 
stammten. 
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starken äufseren Ockerüherzug , andere, die an- 
scheinend nocli unlädirt waren, besafsen nicht 
seilen nur einen schwachen äufseren gelben Anflug, 
waren dagegen innen schon mehr oder weniger 
vollständig mit Eisenöxydhydratblättchcn aus- 
gefüllt. 

Das Rohr II aus der besprochenen, 
noch nicht sichtbar verunreinigten 
Leitung enthielt viel weniger und nur sehr 
kleine Ockerwärzehen. Bei genauerer Unter- 
suchung mit bewaffnetem Auge zeigte es sich 
jedoch auch hier, dafs dieselben aus winzigen 
Theerbläschen gebildet wurden, die innen eben- 
falls mehr oder weniger vollständig mit Eisen- 
oxydhytlralhlättcheu ausgefüllt waren. Viele die- 
ser Bläschen waren ganz, andere nur an der 
Seite , an welcher sie gesprungen waren , mit 
Ocker tiberzogen. Die inneren Rohrwandungen 
zeigten ferner noch sehr zahlreiche kleine Theer- 
bläschen, die , obgleich anscheinend noch voll- 
ständig unlädirt, doch innen schon mit Eisen- 
oxydhydrat angefüllt waren. Alle diese Bläschen 
waren jedoch viel kleiner als die in Ruhr 1 be- 
obachteten. 

Diese vcrhängnifsvolleu Theerbläschen sind 
nun jedenfalls schon beim Thceren der Röhren, 
welches wohl durch einfaches Eintauchen in 
heifsen Gasthecr bewerkstelligt wurde, durch die 
in den Unebenheiten und auch sonst an den 
Wandungen der Röhren adhärirendcu kleinen 
Luflbläschen entstanden. Vielleicht auch waren 
schon beim Theereu kleine Eisenoxydbildungen, 
hervorgerufen durch locale Oxydation des Eisens, 
in den Röhren vorhanden, welche dann mit der 
anhangenden Luft von einem dünnen Thecr- 
häutchen überzogen wurden. Diese so gebilde- 
ten Bläschen sind nun, besonders nach dem Er- 
kalten des Thcerübcrzuges, so klein, dafs sie 
bislang wohl der Beobachtung entgangen sind. 
Vielleicht auch kommen dieselben bei anderen 
Thceruugsverfahren und Verwendung der frisch- 
gegossenen Röhren zum Theeien gar nicht 
oder doch nicht in solcher Grüfse und Menge 
vor. 

In Wasserleitungen , die stets mit Wasser 
gefüllt sind und immer unter fast gleichem Druck 
stehen, dürften solche Bläschen ohne besonders 
nachtheiligen Einllufs vorhanden sein können. 
Ganz anders verhält es sich jedoch hei Leitungen, 
wie die in Rede stehende. Das Tliceiliäutchen, 
welches den Ueberzug des Bläschens bildet und 
anfänglich, weich und elastisch, wie es ist, jedem 
einwirkenden Drucke folgt, wird mit der Zeil 
hart und sehr spröde. Tritt jetzt durch Zurück- 
treten des Wassers starke Druckvcränderung 
ein, so wird das Hänichen durch den Druck der 
Luft von innen (oder im entgegengesetzten Kalle 
auch umgekehrt durch den Druck des Wassers 
von aufsen) gesprengt und durch diese, wenn 



auch noch so kleine Oeffnung tritt bei Stau 
ung des Wassers und Vermehrung des Drucks 
unter Zusammendrückung der in den Bläschen 
vorhandenen Luft etwas Wasser ein und kommt 
so mit dem metallischen Eisen bei Gegenwart von 
Luft (resp. des Sauerstoffs derselben) in Berüh- 
rung. Es bildet sich so im Innern des Thecr- 
Müschens eine geringe Menge Eisenoxydhydral. 
Vermindert sich nun der Druck wieder, so wird, 
wenn die Oeifnung im Theerbläschen grofs ge- 
nug ist, das Wasser mit den darin suspendirten 
Eisenoxydhydratllockcn ausgetrieben und letz- 
tere lagern sich vielleicht theilwcisc in nächster 
Nähe des Bläschens ab. Ist dagegen der Rifs 
in dem Theerbläschen sehr fein und der Druck 
nicht so stark, das Hänichen vollständig zu zer- 
sprengen, so wirkt die feiue Oeifnung wie ein 
Filter, es tritt Wasser allein aus und der gebil- 
dete Ocker bleibt im Bläschen zurück. Ist nun 
das Wasser in der Leitung vollständig zurück- 
getreten und hat Ausgleichung des Drucks stalt- 
gefunden, so tritt aus der umgebenden Luft in- 
folge der Diffusion durch die feine Oeffnung 
oder auch direct durch die dünne organische 
Membrane wieder Sauerstoff zu der durch die 
Oxydation des Eisens enlsaucrstofftcn Luft. Hier- 
durch sind die Bedingungen zur weiteren Oxy- 
dation des Eisens aufs neue geschaffen. Beim 
Steigen des Leitungswassers und Wechseln des 
Drucks tritt dann natürlich auch wieder Wasser 
in das lädirlc Bläschen ein und das beschriebene 
Spiel wiederholt sich. 

Durch diese Betrachtungen erklärt sich die 
Anwesenheit des suspendirten Eisenoxydhydrats 
in dem verunreinigten Leitungswasser, sowie das 
Vorkommen der Ockerwarzen an den verschie- 
densten Stellen der innercu Hohrwandungen und 
endlich das Vorhandensein des Eisenoxydhydrals 
in den anscheinend noch unverletzten Theer- 
bläschen ganz ungezwungen. Es liegt ferner 
hiernach auch auf der Hand , dafs durch die 
vorgenommene Reinigung eines Theiles der ver- 
unreinigten Leitungsrohre, durch welche natürlich 
auch eine grofso Menge Theerbläschen mehr 
zertrümmert wurden, nur die Bedingungen zu 
einer noch energischeren Oxydation — wenigstens 
so lange noch Sauerstoff im Wasser gelöst war — 
trotz des eingeschalteten und das Zurückfliegen 
des Wassers verhindernden Rückschlagsventils 
gegeben wurden. 

Die bei der Analyse des verunreinigten Leitungs- 
wassers neben Kiscnoxyd gefundenen grofsen 
Quantitäten organischer Substanzen, von welchen 
in dem reinen Quellwasser nur Spuren vorhan- 
den waren, mufstcri nach den obigen Auseinan- 
dersetzungen allein aus den abgesprengten Tlieer- 
häulchcn bestehen. Um über diesen wichtigen 
Punkt Gewifsheil zu erlangen, wurde eine größere 
Probe des stark verunreinigten Wassers in ge- 
eigneter Weise untersucht. 
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Diese Analyse ergab in Zusum nniislellnii^ 
inil den Wert heu des reinen Oiicllwa<scrs folgende 
Resultate : 
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Die Resultate dieser Untersuchung beweisen 
uitl' das unzweideutigste, dafs tiie das Leitungs- 
wasser verunreinigenden Stolfe einzig und 
allein ans K i s eil v e r Ii i 11 d u n - e n 11 ml Theer 
bestehen. Diese- sns|ieiidirleii Substanzen besitzen 
eine graugclbe Farbe und vei brennen getrocknet 
mit leuebtender, nach Theer riechender Flaiiinie. 
Durch Extraction mittelst Aether konnte der 
Theer leicht quantitativ diesem Rü< kstandc ent- 
zogen und eine (aus 100 eein Wasser erhaltene) 
kleine Ouanülät desselben, in einem filasrohr ein- 
geschmolzen, dein (iiitachleu beigegeben werden. 

Das Wesen, wie aueh die Entstellung der 
Verunreinigung des Leitungswassers konnten schon 
nach diesen analytischen Versuchen als vollstän- 
dig aufgeklart betrachtet werden. Doch schien 
es mir, bei der Wichtigkeit der Krage selbst, 
von großem Interesse zu sein, aueh auf synthe- 
tischem Wege im Laboratorium die verhängnifs- 
vo!le Verunreinigung sich bilden zu lassen und 
so zu denselben llesultaten zu gelangen. 

Zu diesem Zwecke liefs ich drei Rohre und 
zwar : 

Hohr I aus der verunreinigten Leitungsstrecke; 

Hohr II derselben Lieferung, aber einer an- 
dern Stelle der Leitung , wo si< h bislang noch 
keine Verunreinigung gezeigt hatte, entnommen, 
und 

III ein ganz neues Rohr 
in der aus der folgenden Figur leicht ersicht- 
lichen Weise vorrichten und anniren. Die zeit- 



lich du hl verschlossenen etwa l,, r > m langen 
Rohrstückc 1t konnten durch die mit (ititnini- 
scblauch und Schraiihciiquctsi hhähnen versehenen 
Glasrohre a und b leicht mit dem Versuchswasser 
gefüllt, auf den Druck der Laboratoriums- Wasser- 
leitung gebracht und nach Belieben auch voll- 
ständig von Wasser entleert werden. 

Die so vorgerichteten Röhren wurden zur 
selben Zeit mit dem als Versuchswasser dienen- 
den Gisternemvicsser (ehem. Zusammensetzung 
desselben folgt weiter unten) beschickt und auf 
den Druck der Leitung gebracht. Nach einigen 
Tagen wurde das Wasser wieder daraus cntb-rnl 
und die Röhren einige Zeit leer der Einwirkung 
der Luft ausgesetzt. Rann wurde dasselbe 
Wasser wieder eingefüllt, mit Hülfe der Wasser- 
leitung der ursprüngliche Druck hergestellt und 
dieses Spiel häutiger wiederholt. Schon nach 
wenigen Tagen war das Wasser in dem Rohr I 
durch Eisenoxydhydratflockcn stark gelb gefärbt, 
etwas später auch der Inhalt von Rohr II und 
sehlicfslich waren auch in dem Versuchswasser 
des neuen Rohres III ganz ähnliche Ocker- 
geb i Id e enthalten , wie solche als Verunreini- 
gung des Leitungswassers selbst immer wahrge- 
nommen wurden. 

Schon nach vier Wochen konnten die Ver- 
suche unterbrochen werden. 

Das reine Cisterncnwasscr und das Wasser 
der drei Versuchsröhren, zeigte jetzt die folgende 
chemische Zusammensetzung : 
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D i e Resultate d i c s e r s y n t h e l i s c b c n 
V c r s u c h e best ä (igen auf d a s V o 1 1 k o m- 
menste meine schon nach den analyti- 
schen Versuchen ausgesprochene An- 
sicht über den Ursprung der Verun- 
reinigung des vorliegenden Leitungs- 
wa s s e r s. 

Auf Grund dieser Resultate wurden die ver- 
unreinigten Leitungssti ecken aufgerissen, gereinigt, 
neu gel beert und, um ein Zurückfliefsen des 
Wassers bei event. Mangel zu vermeiden, an den 
tiefsten Stellen mit Rückschlagventilen versehen. 
Aufserdem wurden an geeigneten Stellen Schwamm- 
k.isten eingeschaltet, um vielleicht noch vorhan- 
dene ältere Verunreinigungen aufzunehmen. Seil 
dieser Zeit sind, soviel mir bekannt geworden, 
Klagen über unreines Wasser nicht mehr vorge- 
kommen. Nach mehreren Monaten fand ich 
selbst Gelegenheit, mich durch die genaue che- 
mische l'nlersuchung den Oucllen und verschie- 
denen Stellen der Leitung entnommener Wasser- 
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proben davon zu überzeugen, daß die Leitung 
jetzt den verschiedenen Anliegern ein in jeder 
Beziehung vorzügliches; Trinkwasser liefert. Die- 
ser gute Zustand derselben wird ohne Frage auch 
ein dauernder bleiben , wenn die noch vorge- 
schlagenen kleinen Verbesserungen in der Leilungs- 
anlüge selbst, durch welche meines Erachtens 
auch der Eintritt von VVassermangel vollständig 
gehoben wird, vorgenommen werden. 

Für die Praxis des Hydrotechniken und beson- 
der» auch für die Fabrication gußeiserner Lei- 
tungsrohre ergiebt sich aus dieser Untersuchung 
die folgende henierkcnswerthe und wichtige Thal- 
sache. In aus gelheerten oder asphaltirten Eisen- 
rohren bestehenden Wasserleitungen, in welchen 
infolge starker localer Wasserentnahme oder aus 
anderen Gründen das Wasser zeitweilig mehr 
oder weniger stark zurücktritt, wird ein schlechter 
blasiger Theerüberzug durch Vermittlung des 
wechselnden Drucks und unter Einwirkung der 
atmosphärischen Luft in der vorhin ausführlicher 
iH-'sehriebcncn Weise lädirt und das Eisen oxydirt. 
Hierdurch gelangen Eisenoxydhydrat und Thcer- 
fragmente in das Leitungswasser und verunreini- 
gen dasselbe unter Umständen so stark, dafs das 
Wasser zu Trink- und Genußzwecken nicht mehr 
verwandt werden kann. Da nun aber ein solches 
Zurücktreten des Wassers in einzelnen abgelege- 
nen Strecken selbst sonst sehr wasserreicher 
Leitungen nicht ausgeschlossen ist , so muß in 
der Zukunft auf eine gute Theerung oder Asphalli- 
rung der gußeisernen Leitungsrohre eine größere 
Sorgfalt gelegt werden, als dies bislang vielleicht 
geschehen ist. 

Was nun schließlich die Beseitigung der ver- 
hängnißvollen Bläsehen im Tlieeranstrichc und 
die Herstellung untadelhafler getheerter Gußeisen- 
rohre zu Wasserleilungszwecken betrifft , so ist 
beides leicht zu bewerkstelligen. Es ist nur 
nöthig. die Röhren, wenn thunlich, direct nach 
dem Gießen und nothwendigen Erkalten, bevor 
dieselben den Anstrich erhalten, oder besser, in 



heißen Thcer oder Asphalt eingetaucht werden, 
mit einer leicht netzenden Flüssigkeit zu über- 
ziehen. Als letztere dürften hier Alkohol, Petro- 
leum, l'ctrolessenzen (die minderwerthigen, leicht 
siedenden Destillate des Rohpetrolcums) wie auch 
die ersten Dcstillationsproductc des Steinkohlen- 
theers, Rohbenzol und Tolnol, und andere ver- 
wendet werden können. Die hier in Betracht 
kommenden Netzmiltel müssen sich jedoch mit 
dem Theer leicht verbinden resp. vermischen und 
nachher beim Erkalten wieder leicht aus dein 
Theerüberzuge abdunsten, oder darin lest gebun- 
den bleiben, damit sie nicht später dem Leitungs- 
wasser, wenn auch nur anfänglich, einen unan- 
genehmen Geruch oder Geschmack (wie dies 
vielleicht bei der Verwendung des Petroleums 
möglich) erlhcileii. 

Durch einige in etwas größerem Maßstabe 
ausgeführte Versuche werden sieh die geeignete- 
ren Netzmiltel leicht feststellen lassen. Die ganze 
Manipulation des Asphaitirens der Röhren dürfte 
dann vielleicht wie folgt auszuführen sein. Der 
Theer wird in entsprechend hohen und weiten eisei- 
nen oder gemauerten Behältern durch eine Dampf- 
schlange erhitzt, das Netzmiltel, wenn der Siede- 
punkt desselben nicht zu niedrig liegt, direct auf 
die Theeroberflächc aufgegossen, so daß dasselbe 
hier eine etwa 2 bis 4 cm hohe Schicht bildet, 
und dann die Röhre durch einmaliges Eintauchen 
I gleichzeitig benetzt und gel beert. Oder man 
i taucht die Röhren, und dies ist besonders bei Ver- 
wendung leicht Wichtiger Netzmittel zu empfehlen, 
zunächst in die Netzflüssigkeit, läßt etwas abtropfen 
und taucht dieselben darauf in den erhitzten Gas- 
theer. Da dirceles Feuer bei dieser Manipulation 
ganz umgangen ist, so dürfte ein Arbeiten milden 
sonst leicht Feuer fangenden und sehr brenn- 
baren Nelzmitlehi in der beschriebenen Weise 
ohne jede Gefahr sein. 

Osnabrück, im Januar 1885. 
Aiiiili/tiWh-m'kroskopigrhtx u. thttn.-Uclin. InMUnt. 



Iiidicator-Diitersiichungcii über den Arbeitsverbrauch beim 
Walzen von Schienen und Waggonträgern. 

(Mit Zeichnungen aul Blatt X VIII und XIX.) 
Scliluls aus voriger Nummer. 



Die Blöcke kommen, wie wir oben gesehen 
haben, aus den Vorwalzen mit einem Oncrsclinitt 
von 181 X J S I »'in und einer Länp; von 
3048 bis .1352 mm. Das Gewicht derselben be- 
trug 740 bis 850 kg. 

Da eine genaue Messung der Blockläugc 



nach jedem Durchgang der einzelnen Schienen 
die Walzarheil bedeutend aufgehalten hätte, so 
I wurden zwei Blöcke ausgesucht , deren Länge 
den Grenzwerthen 3048 und 3352 mm ent- 
' sprach und deren Streckung nach jedem Durch- 
I gange mittelst eines Rollmaßes sorgfältig gemessen 
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wurde (Tab. Nr. 5). Die hierbei erhaltenen 
mittleren Resultate dienten zur Grundlage für 
die ferneren Rechnungen. 

Tabelle Nr. 5. 





Kaliber | 


Länge* des Blockes 
nach dem Austritte 
aus dein 
entsprechenden 
Rabber 


1 - ai Itltr« 
BUttlür« 


Stnckngi- 
fxU uck 
'phm 


Erstes 
Walzen- 
paar 


0** 
1 

O 

1> 

4 

5 


3048 
3441 

485« 
5312 
6605 
7835 


3352 
4038 
4928 
631 1 
8053 
9437 


3200 

3741 

4643 

58 11.5 

7329 

8636 


1,17 
1.25 
1.25 
1,26 
1,18 


Zweites 
Paar 


»; 

7 

8 

9 

10 

11 


9397 
10 058 
12 750 
14 770 
19 964 
21 312 


10 363 

11 734 
14 568 
17 209 
22 760 
24 817 


9**0 
10 896 
13 65« 
15 989.5 
21 362 
23 064,5 


1.14 
1,10 

1.25 
1,17 
1,34 
1,08 


bn Mittel : 


1,21 



Die Normallänge der 32,25 kg pro Meter 
wiegenden Schiene beträgt 7215 nun, die drei- 
fache Lange ist gleich 21 645 min; es bleibt 
also zum Abschneiden ein Stück von 23 064,5 — 
21615 = 1419,5 nun. Aus den kleineren 
Blöcken sehneidet man Schienen von geringerer 
Länge, von 6096 und 6705 nun. 

Die Messung der für den Durchgang des 
Blockes durch jedes einzelne Kaliber Hölingen 
Zeit wurde mit Hülfe eines Sekundeiimessers 
von drei Personen zu gleicher Zeit gemacht. 
Die eine zeigte durch ein kurzes Signal den 
Eintritts- und Austrittsmoment für jedes einzelne 
Kaliber an, die zweite rief laut die Zeil nach 
dem Sekundcnniesscr ab und die dritte inachic 
die nölhigen Notizen. 

Nach einem jeden Signal wurde durch 
leichten Druck auf den Stift des Sekundeii- 
messers nach der einen oder andern Richtung 
der Zeiger momentan angehalten oder in Bewe- 
gung gesetzt. Dabei erwies sich die Ge- 
schwindigkeit, mit der gewalzt wurde, so grofs, 
dafs, ungeachtet der Vcrtheilung der Rollen unter 
drei Beobachter, häufig trotz gespannter Aufmerk- 
samkeit die begonnene Beobachtung bis zum 
folgenden Blocke unierbrochen werden mufsle. 

In der Tabelle Nr. 6 sind die Resultate der- 
artiger Beobachtungen angeführt. 

* Diese Angaben sind nur annähernd richtig, da 
eine genaue Messung sowohl durch die grofce Hitze, 
als auch durch den Umstand . dal's die Blöcke zu- 
weilen ein wenij,* gekrümmt aus den Kalibern kamen, 
erschwert wurde. Völlig genaue Zahlen könnten aus 
dem Volumen des Blockes und den Profilen der ein- 
zelnen Kaliber berechnet werden. 

•* Unge des Blockes, wie er aus den Vor walzen 



Tabelle Nr. 6. 



Erstes 
Walzen- 
paar 



Arbeitszeit der Walzen, vermittelst des 

Sekundenmessers fflr verschiedene 
Blöcke gemessen, die nach jedem Durch- 
gänge, vom Beginn des Walzprocesses 
gerechnet, verflossen ist, in Sekunden. 



1 


3',' 


4's 


3' , 


4> 


? 


* 


4, 


2 


8 


10 


7 


9 






9» s 


:; 


12 i 


14 


12 


13 




13 


13' * 


4 


i6 ; 


20 


16 


18 




18 


18 


5 


22 


25 


21 


24 




23' ; 


2t 


6 


28 


31' ! 


27 


30' 


J 


29' ( 'i 


29' j 


7 




38' , 


32' a 


37' 


! 


35' , 


36'/s 


8 


41' . ■ 


45' j 


39", 


43' 


1 


42'/* 


43' , 


9 


48' .. ' 


54' j 


47 \ 2 


51» 




49N> 


52 


1<> 


58' ; ! 


63' a 


57', 's 


60' 




5H',, 


61 


11 


67'i2 


73 


67 


70' 


■> 


68' i 


71 



/.weites 
1 Walzen- 
paar 



Hieraus trgiebl sich als mittlere Dauer des 
Walzprocesses für die einzelne Schiene (aus den 
6 Daten der 1 I . Zahlenreihe) : 2 l = 70 Se- 
kunden. 

Auf Grund obiger Daten isl die Tabelle 
Nr. 7 aufgestellt, welche die Zeitdauer t für den 
Durchgang des Blockes durch jedes einzelne Ka- 
liber angiebt. Die Zahlen stellen die Differenz 
je zweier aufeinanderfolgender Angaben des 
Sekundenmessers dar. 

Tabelle Nr. 7. 





ue, 


l — Zeitdauer des Walzprocesses für 
verschiedene Blöcke, für jedes 
einzelne Kaliber, in Sekunden. 


Im Mittel] 


Eitles 


1 


3' .' s 


4' - 


3' .t 


4'j 


5 


4 


4 


> 


4' , 


5' - 


3' 


4' * 


4 


5' • 


5 


Walzen- 




4 


i 


5 


4 


4 


4 


4 




4 


4 




4 




5 


4' i 


5 


paar 




^ 


5 


1 1 


6 


5-, 


6 


5' ,2 


Zweites 
Walzen 
paar 


6 
7 
8 
9 
10 
11 


6 
7 

6' : 

7 
Ii) 

9 


6' , 

7 

7 

9 

9 

y'-s 


6 

5'; 2 

7 

* 

10 
[\< , 


6', 
/ 

6 

8 

8' , 
10 


6 
6 
7 
7 

» 


5' , 
7 
7 
9 
9 
10 


6 

6' a 

7 

* 

10 



Im Mittel = 70! 
Beobachtungen über die ganze, vom Eintritt 
der einzelnen Blöcke in das erste Kaliber bis 
zum Austritt aus dem letzten verflossene Zeit T 
ergaben folgende Resultate: 

Tabelle Nr. 8. 



Min. • s,i,. 



2 


28 


•> 


32 


2 


25 


2 


20 


2 


35 


2 


55 


2 


27 


2 


30 


2 


22 



Mm, 




2 


47 


2 


35 


2 


40 


«2 


40 


2 


20 


2 


22 


2 


22 







I« Mittel 2 



30 -150 fck. 
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Danach nehmen die Manöver wahrend des 
Walzens eines Blockes eine Zeit tj = T— — l = 
1 50 — 70 = 80 Sekunden in Anspruch. 

Die größtmögliche Produution an Slahlschienen 
in 24 Stundeu würde bei ununterbrochener 

Arbeit ~ X 3 X 24 = 1728 Stück betragen, 

in Wirklichkeit aber war das gröfstc Arbeits- 
quantum, wie oben (Tab. Nr. 1) gesagt wurde, 
1311 Stück. 

Hieraus folgt nun, dafs in 24 Stunden : 

1. die Maschine mit den Walzen sich im Falle 

der Maximalproduclion während 24 . 

r 1 728 

oder annähernd 18 Stunden in Bewegung 

befunden ; 

2. von diesen 18 Stunden auf den Leergang 

80 

der Walzen (auf Manöver) - .18 oder an- 

1 50 

nähernd O'/* Stunden cnltielen, und 

3. auf produetive Walzarbeit 18 - 9«/* =8 , /a 
Stunden verwendet wurden. 

Bei einer mittleren Produclion von 1050 Stück 
Schienen entfielen auf produetive Arbeil in 21 
Stunden blofs 6. 

Mit anderen Worten : Beim Walzen von 
Schienen in den Grenzen des mittleren Arheils- 
quantums kommen 25% Zeit auf wirkliche Walz- 
arbeit, 83 % auf den Leergang der Walzen und 
endlich während der übrigen Zeil oder 42 % 
slehen Maschinen und Walzen still. 

Die Tabellen Nr. 5 und Nr. 7 geben mittlere 
Gröfsen für I und t, d. h. für die Uingc und 
die Durchgangszeit der Blöcke für jedes einzelne 

Kaliber. Durch den Quotienten ■•• wollen wir 
die Walzgeschwindigkeit pro Sekunde bezeichnen. 
Aus der Formel ^?d n = 00 wobei d den mitt- 
leren Durchmesser der Walzen bedeutet, läfst 
sich mit Hülfe von Tab. 4 die Anzahl der Tou- 
ren* pro Minute für Maschine und Walzen be- 
rechnen. In Tabelle Nr. 9 finden sich die 

Gröfsen für -- und n. 



* Streng genominen, ist diese Methode nicht ganz 
genau. Aus in letzter Zeit »((gestellten Beobachtungen 
fjeht hervor, dafs die Geschwindigkeit, mit der das 
Metall in die Walzen tritt, geringer, die Geschwindig- 
keit des Austrittes aber gröl'ser ist als die Umfangs- 
geschwindigkeit der Walzen und dal« diese Ge- 
schwindigkeiten einander gleich sind nur in einem 
bestimmten Punkte, der sich in einiger Entfernung 
vor der verticalen Verbindungslinie der Walzen- 
centren auf der Seite des Einlasses befindet. Bis 
heute sind jedoch dctaillirte Untersuchungen über 
diesen Gegenstand nicht ausgeführt worden. Wäh- 
rend des Walzproeesses* findet also ein gewisses 
Gleiten oder eine Verschiebung in der Masse des 
Netalles statt. 



Tabelle Nr. 9. 





— 

~n 


1 

- mittlere 

Wala- 

geschwindig- 

keil pro 
Sekunde in 
mm 


n — die ent- 
sprechende 
Anzahl der 
Touren für 
die Maschine 
pro Minute 


a» o - - ~ 
* Ü * b § E 

c S jf> o 




1 


0.935 


30,7 


1.870 




2 


0.932 


30.« 


1.864 




3 


1.524 


50 


3.048 




4 


1,524 


50 


3.048 




5 


1.5ÜU 


51' : 


3.138 




6 
7 

8 

9 

10 

11 


1.616 
1.676 
1.951 
1.999 
2.367 

2.297 


54 

55 

64 

65.fi 

7« 

75,7 


3,292 
3.352 
3.902 
3,908 
4.734 
4,594 



Aus vorstehender Tabelle ist ersichtlich, dafs 
die Walzgeschwindißkcit mit 0,9 m bis 2,3 m 
die gewöhnlichen Grenzwerlhe der Praxis 0,9 m 
bis 3,6 m pro Sekunde nicht überschreitet, ob- 
gleich der Uehcrschnfs an Kraft , den die 
Putilowsche Schienen walzenzugmaschinc besitzt, 
die Möglichkeit gewährt, diese Geschwindigkeit 
nölhigcnfalls bedeutend zu erhöhen. Eine über- 
mäßige Erhöhung der Geschwindigkeit würde 
aber wohl kaum zur Vergröfserung der Prnduc- 
tion beilragen. 

Denn ist die Geschwindigkeit grofs und die 
Länge des Blockes gering, so wird derselbe mit 
entsprechender Gewalt aus den Kalibern weiter 
herausgeworfen, als für die Manöver nölhig ist: 
die Arbeit wird erschwert und mit Gefahr ver- 
knüpft. Daher läfsl der Maschinist zur Zeil des 
Austrittes des Blockes aus den Kalibern die Ma- 
schine langsamer gehen , dasselbe geschieht 
beim Eintritt des Blockes, nach der Umsteuerung. 
Die Geschwindigkeit ist also am gröfsten in der 
Milte eines jeden Durchganges und dieser Zeit- 
punkt wurde für die Aufnahme der Diagramme 
benutzt. Je länger der Block in den aufein- 
anderfolgenden Kalibern wurde, um so mehr 
wurde das Einlafsvcntil geöffnet und somit die 
Walzgcschwindigkcit erhöhl. 

In Fig. 11 bis 21 sind in natürlicher Gröfse 
die während des Schienenwalzens erhaltenen 
Diagramme dargestellt, je eines für jedes ein- 
zelne der 11 Kaliber. Fig. 11 bis 17 und Fig. 19 
sind auf der linken Seite des Dampfcylinders 
aufgenommen, Fig. 18, 20 und 21 rechts. Bei 
jedem Diagramme sind der mittlere Dampfdruck 
auf den Kolben p t und der Druck p nach An- 
gabe des in der Maschine aufgestellten Mano- 
meters angegeben. 

In der folgenden Tabelle Nr. 10 sind die 
mittleren Gröfsen des Dampfdrucks p r auf die 
Kolben für jedes einzeluc Kaliber unter Anwcn- 
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düng der Spiralen Nr. 3 und Nr. 4 verzeichnet. 
Hiese GröTseu wurden auf Grund mehrerer — 
8 bis 12 — Diagramme für jedes Kaliber, je- 
doch für verschiedene Schienen, berechnet. Der 
Druck isl in englischen Pfunden pro Quadratzoll 
angegeben. 

Die entsprechenden Walz- und mittleren 
K'olbeiigesehwindigkcilen v können aus der Tab. 
Nr. 9 genommen werden. 

Die indicirle Arbeit der Maschine in Pferde- 
kräflen wurde für jedes Kaliber aus folgender 
Formel bestimmt : 

Ni = — 5 ^, Pr • v = 5,85 . p e . v, 

in der 3216 Quadratzoll die Summe beider 
Kolbenfläclien und 550 Fufspfunde = einer 
Pfcrdckrafl sind. Die nützliche Arbeil ist an- 
nähernd N = Ni — NV — 0,05 N, = 0,95 Ni 
— N. 1 , wobei NV die Arbeit der leergehenden 
Maschine mit angekuppelten Walzen bedeutet. 
Dieselbe ergiebt sich aus den Tab. Nr. 4 und 
Nr. 9. Ferner isl 0,05 N„ wie gewöhnlich bei 
Indicatorvcrsuchen, als der Gröfse des Reintings- 
Widerstandes in den Masehinentheilen entsprechend 
angenommen worden. Die Pressung F in «Jen 
Kalibern ist berechnet worden, indem 75 N 
durch die Walzgeschwindigkeit (Tab. Nr. 9) ge- 
theilt wurde. 



Tabelle Nr. 10. 





1 
et 

M 


P, - mitt- 
lerer Druck, 
bestimmt 
aus einer 
profnern An- 
zahl v. Dia- 
granunrn 


I w 

z 


ii 

O — 


« 

f = 

PI 

1 u 


B 

Ii 

*■ 
u. 

kB 


■V 

MhnWta 


E l 

II 

Ali 

m 
in 

is 


<Lat. rfunil. p. (Jii»iJt.i<. .ll 




CS 

— 

■II 
B 
— 


1 

2 
3 
4 
r. 


11.73 11,28 1 11,50 

20.14 21.59 20,87 

18.15 16.84| 17.50 
1 5.« 1 1(5,64 16.02 
12,1413,68112,91 


413 
747 
1024 

937 
778 


306.57-24 600 
614.18-49 360 
816.80 36 900 
734.15 36 OSO 

579 27 700 

1 


95,78» 
95.47 
156 
156 
160 


95 
230 
(196) 
250 
(205) 


m 
— 

'9 
>: 


c 

- 
'.» 
1" 
Ii 


10.20 
12,59 
12,09 
11,89 
9,79 
8,01 


15,23 
12,77 

7,91 
14.54 
11,35 

6.74 


12.71 
12,68 
10.0(1 
13,22 
10.57 
7,38 


818 
816 
749 
1015 
935 
654 


608,62 28 Ovo 168,38 
603,60 27 000 171,60 
511,87 19 680 199.68 
759,58 28 54(1 204,67 
644,89j20 340 243.36 
385,12 12 500 236,18 


262' , 

320 

191 

•177' /i 

«25 

300 


Im 
Mittel 


13,5112,86 13,181 


1 l 



Während der ganzen Zeit der Versuche 
zeigte das Manometer an der Maschine einen 
Ueberdruck von 40 bis 60 Pfund oder einen 



♦ 81,20 X 3.07 = 95,78 Pfmlckr. ; 31.2 Pferdekr. 
(Tah. 4) entsprechen der Geschwindigkeit, von 1 Fuls 
pro Sekunde. Die Geschwmdij/keil im ersten Kaliher 
her beträgt 3,07 Fuls (Tab. 9). 



absoluten Dampfdruck von 3 3 /< bis 5 Atmo- 
sphären.* 

Aus der Tab. 10 ersehen wir, dafs der 
gröfste NutzeiTect bei dem Walzen der Schienen 
816 Pferdekräfle nicht übersteigt, dafs folglich 
die Maschine nicht mit voller Krall gcarbcilcL hat. 
Sic ist stärker gebaut worden für den Fall, dafs 
stärkere I- Ualkcn gewalzt werden müTstcn. Es 
sind schon I- Träger von 300 mm Höhe und 
122 mm Breite gewalzt worden. 

In der letzten Colonne der 10. Tabelle sind die 
Pressungen pro Quadratcenlimeter Kalibertpier- 
schnitt, die bei dein Durchpassiren des Walzgutes 
entstehen, angeführt. Mit Ausnahme des ersten 
Kalibers schwanken dieselben zwischen 191 und 
477 Vi kg pi'o Quadratcenlimeter und sind also 
nahezu ebenso grofs, wie die bei den in »Slahl 
und Eisen« Nr. 2, 1881 beschriebenen Versuchen 
erhaltenen. Die eingeklammerten Zahlen be- 
ziehen sich auf solche Kaliber, die vom Walz- 
gute nicht vollständig ausgefüllt wurden. — 

Der Dampfabschlufs findet bei der Ma- 
schine vermittelst äufscrer L'eberdeckung statt 
und zwar, nach dem Diagramm Fig. 12 zu ar- 
theilen, ungefähr nach Hub. Die normale 
Tourenzahl — 50 in der Minute — entspricht 
einer Kolbengesehwindigkcil von 10 Fufs = 3 m 
pro Sekunde. Wenn die Maschine ohne Conden- 
salion mit Dampfdruck von 5 Atmosphären ab- 
solut arbeitet, so erhalten wir als Maximalkran' 
der Maschine bei Voraussetzung eines Nutz- 
elTecles von 65 % : 

„ rt 3216 . 75 . 10,« . ... „ . 

550 . *, 8 

= 2178 Pferdekräfle. 

Die auf den Werken «1er Maschine zuge- 
schriebene Kraft von 1800 Pfenlekr. entspricht 
einem Nutze Ifccle von nur 54 «b. — 



Tabelle Nr. 11. 





±4.< 

ri». 


\A 

Vi. 


Wnklirlier 

mittlerer 
DdninMnn k 

P« 


Absoluter 
Mtunnüd- 
ilruck im 
Cylindtf 
n 


Itelativcr 
Dampfdruck 

nat li dein 
Maiunnetcr 
in der 

Mnoliine 

r 


Abaolater 
L>»ninf druck 
in d. Dampf- 
leitiuiK der 

Maschine 

P. 


in • in 


. IMuu.lrn [ir<> Ou*lr»tinl 


engl. 


— 

■ 


Ii 

12 
19 
14 
15 


1 

•j 

4 


9,63 
22,17 
15 

13,41 

11,66 


27 
40 

36 

34 

30.5 


38 
38 
38 
38 
38 




In 


16 


6 


13,04 


30,5 


38 


58 


- 

a. 


17 


7 


12,66 


32,5 


38 




i 


18 




9.68 


31 


51 






19 




18,04 


33 


38 




• 

-- 


20 


10 


12,62 


84 


54 




-■ 

s: 


21 


II 


7.25 


28 


54 


69 



* Damit kein ('.leiten «1er Walzen an der Ober- 
fläche des heilsen Melalles stattfindet , sind Kaliber 
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In vorstehender Tabelle Nr. 1 1 sind für die 
Diagramme Fig. 11 bis 21, aufser dem wirk- 
lichen mittleren Druck auf den Kolben p c , der 
gröfste absolute Dampfdruck pi im Innern der 
Cylinder zu Anfang des Kolbenhubes und die 
relative Spannung p dos Dumpfes nach dem 
Manometer an der Maschine aufgeführt, pi ist 
gleich der gröfsten Ordinate in den Diagrammen, 
ausgedrückt in Pfunden, 15 Pfund entsprechen 
dem Druck einer Atmosphäre. 

Der Unterschied in den Angaben des Mano- 
meters rührt daher, dafs die Diagramme 11 bis 
2 1 , wie schon oben erwähnt wurde , verschie- 
denen Schienen entsprechen und zu verschiedener 
Zeit aufgenommen sind. Jedoch wurden Dia- 
gramme von gleicher GröTse auch im Anfange 
der Walzperiode, unter grüfserem Dampfdrücke 
(p = 60 Pfund und p„ = 75), der aber bei 
geringerem Hube des Ventils in die Cylinder 
trat, genommen. Hierbei ergab sieb ein abso- 
luter Maximaldruck im Cylinder von nur Vs bis 
'/* des Druckes über dem Ventil, es trat folglich 
der Dampf in Verdünnter Form ein, weil das 
Ventil zu wenig gehoben war. 

Unmittelbare Messungen ergaben für die 
Hubhöhe des Einlafsventils beim Durchgänge 
des Walzgutes durch jedes einzelne Kaliber 
folgende in Tab. 12 angeführte GröTsen. 

Dieselben sind jedoch nur als annähernd 
richtig zu betrachten, weil infolge Umsteuerung 
von Hand bei schnellem Wulzgange das Einlaß- 
ventil nur auf sehr kurze Zeit in einer und der- 
selben Lage verbleiht. 

Während dieser Zeit zeigte das Manometer 
an der Maschine beständig 00 Pfund. Uebcr- 
haupl mufs !>emerkt werden, dafs, wenn »las 
Schienen- und das Blechwalzwerk zu gleicher 
Zeit arbeiten, infolge einer ungenügenden Anzahl 
von Dampfkesseln der Dampfdruck allmählich 
sinkt. Ist jedoch das Schienenwalzwerk allein 
Tabelle Nr. 12. 



1 2 



2 


7\, 


3 


:>' j 


4 


7 


r. 


ii 


o 


7 




7 


8 


ß 


<♦ 


8 


10 


« 


1 1 


7 



im Mittel «,25 



Nr. 1, 2. 3 und 4 und Nr.«, 7 und X Hfrht, dit 
ersten vier mit tieferen, die letzteren drei inil llachereii 
Einschnitten. In den letzten Kalibern werden natür- 
lich die Eindrücke vun den Funht'ii \i>IM"nidij/ 
wieder geglättet. 



| im Gange, so weist der Zeiger des Manometers 
immer auf CO Pfund. 

Der geringsten (2 mm), mittleren (6,25 mm) 
und gröfsten (8 mm) Hubhöhe des Einlafsven- 
tils entsprechen, auf Grund von Tab. Nr. 2, 
folgende Durehlafsöffnungen , ausgedrückt in 
Theilen der Fläehenstimme beider Kolben : V'soo. 
Visu mid \'t lä . — 

Ferner wurde bestimmt der Aufwand au 
mechanischer Arbeit , welcher während des 
Walzens eines Blocks von 181 X 181 n > m Quer- 
schnitt in eine Stahlschiene von 120 mm Höhe 
und von 32,25 kg Gewicht pio laufenden 
Meter geleistet wird. 

Indem die effeclive Arbeit N Pferdekräfte 
pro Sekunde für jedes einzelne Kaliber (Tab. 10) 
mit der Gröfse (in Sekunden) der entsprechenden 
Walzdauer (Tab. 7) inultiplieirt wurde, wurde 
der volle Arbeitsverbranch für das einzelne Ka- 
liber erhalten und durch Addition der für die 
11 Kaliber berechneten Gröfsen — ein Ausdruck 
für die Gesammtarbeit, welche zum Fertigwalzen 
einer Stahlschiene dreifacher Länge nöthig ist, 
gefunden. 

Die Resultate dieser Rechnungen sind ent- 
halten in 

Tabelle Nr. 13. 



KlililMT 


KITrrlive Arbeit 
|.ro Sekunde in 
»'Irr.lvkräflen 


Zrildauer in 
S«-kuud«m 


Voller Arbeitsver- 
brauch fOr da» 
rin/elue Kalibrr in 
PfVrdrkrlineii 


1 


306 


4 


1224 


« 


G14 


5 


3070 


3 


817 


4 


sm 


4 


784 


5 


3G7U 




57'.» 


5' , 


.»184 


G 


608 


ß 


3648 


7 


Wi 




39 P* 


8 


r,i2 


7 


3584 


9 


7t;u 


8 


GOSO 


10 


m:, 


«.» 


'.805 


II 


385 


10 


2850 



Der Arbeitsverbraurh 



In Summa 4» 302 HP. 
für eine Stahlschiene 



40 .'{02 

ist also gleich - = 13 434 oder rund 13 500 
<» 

Pferdekräfte. 

Die ol>en erwähnte Arbeil von 40 302 Pferde- 
kräften wird auf die Ausdehnung eines Gufsstahl- 
blockest von im Mittel 820 kg Gewicht auf das 
7,21 fache (Tab. Nr. 5) der ursprünglichen Länge 
verbraucht. Ein solches Resultat erscheint 
äufserst günstig im Vergleich mit der Streckung 
von Stahlblöcken unterm Dampfhammer. 

Auf Grund der Angaben von Ramsbottom 
ist zur Streckung unter einem Dampfhammer 
von 30 t eines Stahlhlockes von 2400 kg Ge- 
wicht um das 1,75 fache der früheren Länge ein 
Arbeitsaufwand von 110 000 Pferdekrüflen er 
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forderlich. Zur Streckung eines Blockes von 
820 kg um das 7,21 fache wären also 
50 7.21 



110 000 . 



l. r ,0 * 1,65 



1510.10 Pferdekr. oder 



151030 



= 3,75 mal mehr Arbeit als heim 



40302 
Walzen milbig. 

Unter dein Hammer erkaltet das Metall 
rascher und die Widerstandskraft desselben wächst 
dalwi bedeutend. — 

Eine genaue Berechnung der Kaliberquer- 
schnittsflächen (11 an der Zahl) der Fertigwaren 
nach der Simpsonschen Formel würde complicirt 
und zeitraubend gewesen sein, daher zog ich eine 
Messung der Flächen vermittelst des Amsler- 
schen Planimeters vor. 

Der Gang der Arbeit war folgender: 

Unter der Voraussetzung, dafs die Conturen 
der Figuren umschrieben werden , während 
der Pol des Planimeters sich aufserhalb der zu 
messenden Fläche befindet, wird der Flächenin- 
halt S algebraisch ausgedrückt durch A . x, 
worin A einen constanten Goeflicienten des be- 
treffenden Planimeters für eine bestimmte Fufs- 
länge und x die Differenz der Zahlenangaben 
des Instrumentes für den Anfang und für das 
Ende der Umschreibung bedeutet. 

Zur Bestimmung von A wurden ein Quadrat 
von 25 Quadratzoll und ein Dreieck von 20 
Quadralzol) Inhalt gezeichnet. Eine jede der 
Figuren wurde vier mal umschrieben und bei 
jeder Umschreibung die Lage des Cylinders ge- 
ändert : 

1. ßr di« Weil« »■ 2S <H«tt»ll 2. ftc Im nith * m 9» frul raUdl 

1953 2644 4214 4301 4900 5421 6877 8344 
3684 4365 5935 0026 632*» 6784 8230 9700 

1731 1721 1721 1725 1366 13G3 1353 1335« 
Im Mittel: 1724,5 Im Mittel: 1359,5. 

Für den ersten Fall ist 25 = A . 1724,5 
und für den zweiten 20 — A . 1359,5, woraus 
A = 0,014497 Quadratzoll für den ersten und 
A = 0,014711 für den zweiten Fall, im Mittel 
also A — 0,014 004 Quadralzol I. 

Folglich ist für das angewandte Instrument 
S = 0,014 004 x. 

Aus den dreimaligen Umschreibungen der 
Figur eines jeden der 1 1 Kaliber wurden für x 
und S folgende Hesultale erhalten :* 

Kör <l.i<« Knlilifr Nr. 1 

7490 1445 351« 
10 205 4151 6238 



Kür das K.iMmt Kr. 2 
8431 1171 4185 
10 665 3400 6421 



2715 2706 272*1 
Im Mittel x — 2712 
S -= 39,61 QuadraUoll 



2234 2229 2236 
Im Mittel x - 2233 
S t= 32.61 QuadraUoll 



* Die ^tuHisiliiiillspionie der Kaliber waren in 
natürlicher (Jrüfse auf einem Bn^-n fapu-r ver- 
zeichnet, welcher, um für die Arbeit init dem Plutii- 
meler eine möglichst glatte Oberflach«* zu erzielen, 
auf ein Brett geklebt war. 



Nr. 3 

Im Mittel x = 1966 
S - 28.64 Quadraten 

Nr. 5 

Im Mittel x =- 1407 
S -= 20,55 Quadratzoll 

Nr. 7 
Im Mittel x 8«4 
S -= 12,91 QuadraUoll 

Nr. 9 
Im Mittel x ^ 623 
S =■-= 9,10 QuadraUoll 



Nr. 4 

Im Mittel x — 1497 
S - 21,86 QuadraUoll 
Nr. 6 

Im Mittel x — 1116 
S = 16,3(1 QuadraUoll 

Nr. 8 

Im Mittel x = 1075 
S -= 15,70 QuadraUoll 

Nr. 10 
Im Mittel x = 505 
S = 7,38 QuadraUoll 



Nr. 11 
Im Mittel x = 440 
S - 6,43 QuadraUoll. 

Die Ungenauigkeit in diesen Resultaten über- 
schreitet nicht 0,08 Quadratzoll. 

Die Querschnitte-Dimensionen eines Blockes 
schwankten zwischen 7 . 7 Zoll = 49 Quadrat- 
zoll bis 7 1 ;« . 7','h Zoll = 50 Quadralzoll, sind 
also im Mittel = 49\ 2 QuadraUoll. 

Als Verhältnifszahlen der Flächen ergaben 
sich : 

(49,50) Quadratzoll - 39,01 - 32.01 - 28,64t 
21,80 — 20,55t — 10,30 — 22,91 — 15,70t 

— 9,10 — 7,38 — 0,43 = 1,25 — 1,22 — 1,14 

— 1,31 -- 1,00 - 1,26 - 1,26 -- . — 1,72 

- 1,23 - 1,15. 

49 50 

Der mittlere Streckungsgrad ist also = 

0,43 

— 7,70.* Die Coeflicienlen für die Querschnilts- 
ubnahme in den einzelnen Kalibern haben fol- 
gende Gröben: 0,80 - 0,82 — 0,88 — 0,76 — 
0,94 — 0,79 - 0,7 1 — , — 0,58 — 0,81 — 0,87. 

Das achte Kaliber, welches vom Walzgut 
nicht ausgefüllt wird, hat eine gröfsere Quer- 
schnittefläche als das siebente. 

In der Schienenstrafse auf der Hülle Phönix 
(s. »Stahl und Eisen« 1882, Heft 2) haben 
diese Goeflicienten für die 15 Kaliber eine mehr 
constante Gröfse, und zwar : 

für die Vorkaliber: 0,864 — 0,869 - 0,879 - 
0,863 - 0,880 - 0,864 - 0,880-- 0,850 — 
0.830 — 8,848, für die Ferligkaliber: 0,900 

- 0,800 - 0,869 - 0,839 - 0,897. 

Die Kaliber Nr. 3 , 5 und 8 (der Putilow- 
seben Walzen), welche mit einem t l»ezeichnet 
sind , werden vom Walzgut nicht ausgefüllt, 
während in den übrigen Kalibern der gewalzte 
Block dieselben vollkommen ausfüllt. In diesen 
drei Kalibern findet der Druck hauptsächlich auf 
den Kopf der Schiene statt. 

Infolge dieses Umstände? und der nicht 
ganz genau in Tab. Nr. 3 angegebenen I*änge 
<les Walzgutes linden wir eine Differenz zwischen 
den Angaben für die aufeinanderfolgende Strek- 
kung des Walzgutes im vor liegenden Falle und 
den in der Tab. Nr. 5 aufgeführten. 

* Bei den Yonvalzen ist der Streck imgsgrad 3,12: 
Mglich wird ein Bessemcr-Stuhlhlnrk, wahrend er in 
eine Schiene verwandelt wird, um das 7.70 . 3,12 ~ 
24fache gestreckt. 
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Die Differenz in dein Gesammlstreekungs- 
grade für all«.* 1 1 Kaliber, welche eine Gröfse von 
7,70 

- — = 1,07 erreicht, hängt ebenfalls von dem 

Umstände ah, ob die Schiene aus dem letzten 
Kaliher in einer mehr oder weniger gekrümmten 
Gestalt tritt , infolgedessen die in gerader Linie 
gemessene Länge immer kleiner als die wirkliche 
Lange der Schiene ist, welche, nachdem die 
Enden abgeschnitten sind, zuerst in heifsem und 
dann in kaltem Zustande gerichtet wird. 

Der für das erste Kaliher angeführte Streckungs- 
grad von 1,25 ist in Wirklichkeit etwas kleiner, 
weil infolge des Abhraudcs hei der Wiedercr- 
hitzung im Ofen und infolge der Schhckenbil- 
dung die Querschnittsahmessungen des Blockes 
um ein Geringes kleiner werden. — 

Wenn wir die Normallänge des Blockes nach der 
zweiten Hitze zu lO'/s U,, J seinen Quer- 

schnitt zu 49'/,» Quadratzoll annehmen, so er- 
giebt sich die Länge desselben für jedes einzelne 

Kaliber aus 10,5 X = — -- wobei w 

w w 

Quadralzoll die Quersclinillsfläche des betreffenden 

Kalibers bezeichnet, falls dasselbe vom Wal /.gute 

ausgefüllt wird. Auf diese Weise erhalten wir für 

die Kaliber 1 — 2 — (3) — 4 — (5) — G — 7 — 

(8) — 9 — 10 „ml 11 die Blocklängeu : 13,12 

F.ifs — 15,9,1 - , -23,77 — , — 31,88- 

40,26 — , — 57,11 — 70,41 — 81,02 und den 

Gesammtstreckungsgrad: =7,71. — 

1 0,.) 

Zur Bestimmung des Flächeninhalts unregel- 
mäßiger eoinplicirler Kaliherqucrsclmilte wird, 
wie U-kannt, in der Praxis folgende einfache 
Methode angewandt. Man schneidet aus Papier 
möglichst sorgfältig die Querschnitlsprofile der 
lietreffenden Kaliber und anfserdein ein Stück von 
Quadralform, dessen Flächeninhalt leicht berechnet 
werden kann , und wiegt dann ein jedes dieser 
Papierslücke auf einer empfindlichen chemischen 
Waage. Der Querschnittsflächeniiiliall eines jeden 
Kalihers wird sodann erhalten, indem man den 
Flächeninhalt des Quadratslückes mit einer Zahl 
inultiplicirt, welche das Verhällnifs des Papierge- 
wichtes vom betreffenden Kaliber zum Gewichte 
des Quadratstückes ausdrückt. 

Um mich von dem Grade der Genauigkeit 
dieser Methode zu überzeugen und die Besultate 
derselben mit den mit Hülfe des Planimelers 
erhaltenen Zahlen vergleichen zu können, schnitt 
ich aus Postpapier die Figuren der Querschnitls- 
profile für die 1 1 Ferligkaliher des Schienenwalz- 
werks in natürlicher G rufst» aus und anfserdem 
ein Quadratstück von 5 X < r » = 25 Quadratzoll. 
Diese Papierstücke wurden sorgfältig auf der 
besten Waage des Prohirlahoralorinnis im St. 
Petersburger Münzhof gewogen. Die erhaltenen 
Resultate sind in folgender Tabelle enthalten : 



Tabelle Nr. 14 



Kaliber 


Papiergewicht 
in Gniuimrii 


EiiU|ir3chende 
Querschnitta- 

fliiehe in 
QujtlruUoUen 


Qu«n>chnilt9- 
ftÜche nach d. 
Planimeter in 
yuadr.it/ollrn 


Differenz 


(Jiiuilrnt- 
ntllrk 

4 

5 

0 

7 

8 

9 
10 
11 


0.9705 
1.5290 
1 2700 

lim*» 

0,8755 
0,7982 
O.C397 
0.5157 
0.0220 
0.3577 
0,2924 
0,2514 


25 

39.28 

29.20 
22.55 
20.5G 
10.48 
13,28 
1(5.02 
9,21 
7.53 
0,48 


25 

39.GI 

2.S.G4 
21.86 
20.55 
10.30 
12.80 
15,70 
9.10 
7.38 
0,43 


0,3.1 

O 97 

0,56 
0,69 
0.01 
0,18 
0,48 
0,32 
0.11 
0,15 
0.05 



Hieraus sehen wir, dafs die Differenz zwischen 
beiden Bcstimmungsmclhoden nicht grofs ist und 
3 % nicht übersteigt. 

Ungeachtet dessen sind offenbar die Messungen 
mit Hülfe des Planimelers genauer. — 



II. Versuche bei dem Walzen von flufs- 
eisernen Waggonträgern. 

In Kcmiluifs gesetzt, dafs am 22. Januar 1883 
auf den Pulilowschen Walzwerken im Auftrage 
der Nicolaibahn (Petersburg - Moskau) Waggon- 
träger aus Flufseisen gewalzt werden würden, 
begab ich mich, mit einem Indicator versehen, 
dahin. Alle übrigen für die Versuche nöthigeu 
Vorrichtungen waren an Ort und Stelle in der 
Ordnung zurückgeblieben, wie sie bei den vorher- 
gehenden Versuchen über den Arbeitsverbrauch 
beim Schienenwalzen aufgestellt waren. Bessern er- 
Blöcke von 850 kg Gewicht und von 350 . 35G mm 
im Querschnitt, werden in fünf Kalibern der Vor- 
walzen vorgestreckt. Drei derselben sind Facon- 
kaliber, d. h. oben und unten von coneaven Linien 
begrenzt. Der vorgewalzte Block hat ein Quer- 
schuillsprofil , welches dem ersten Kaliber der 
Fertigwalzen (Fig. 49) ähnlich und nur ein wenig 
dicker als dasselbe ist. Unter dem Dampfhammer 
wird ein jeder Block in zwei Hälften von 
1525 mm Länge und von 425 kg Gewicht ge- 
theilt und diese Stücke dann in den Ofen ge- 
bracht. 

Das lür die Trüger bestimmte Material ist 
weicher als das für Schienen und wird stärker, 
fast bis zur Weifsgluth erhitzt. In acht Kalibern, 
welche auf der Fig. 49 in natürlicher Gröfse 
dargestellt sind (3 in den Vor- und 5 in den 
Fertigwaren), wird der Block zu einem Waggon- 
träger ausgewalzt. Nach Beschneidung der 
Enden haben die Träger eine Länge bis zu 
8540 mm und ein Gewicht von 335 kg. Folglich 
gelien 850 - ■- (570 = 180 kg auf Enden und 
Ahhrand. Die endlichen Dimensionen des Quer- 
profils sind ein wenig gröfser als diejenigen des 
letzten Kalihers , weil während der Arbeit die 
i Walzen bedeutend federn. Die Höhe des fertigen 
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Trägers ist 235 mm, die Breite der Flügel 
90 mm uml die Dicke 11 bis 11 1 * nun. Zur 
Vermeidung von Brüchen wird mit zwei Hitzen 
gewalzt, und zwar gelangt das Walzgut aus dem 
dritten Kaliber wieder in den Ofen, (icgeuwärtig 
jedoch sind Vorriehl ungen get rollen, die Träger 
mit zwei Hitzen auszuwalzen, einer für die Vor- 
und einer für die Ferligwalzen. Die Kaliber- 
Schablonen sind aus Belgien. Die Verdickungen 
auf der unteren Seile, gegenüber den Flügeln, 
sicheren eine Ausfüllung des Kalibers in den 
Ecken des Querschnitts, ohne diese Wülste 
würden die rechten Winkel nur ungenau er- 
halten werden. 

Die Zeit t des Durchganges des Walzgutes in 
den einzelnen Kalibern schwankt in ziemlich 
engen (Jrenzen: zwischen iVjj und 5 Sekunden. 
Zu ihrer Bestimmung diente der Sekundenmesser 
wie bei den Schienen. Die Resultate dieser 
Messungen sind in folgender Tabelle aufgeführt. 

Tabelle Nr. 1*. 



V V 

u 



! 



4 

5 

7 
6 3 



Durchgangszeit in Sekunden. I. 



4 3 
3 4 



3 fi' Y4 5 14 4 |4 
3' V3 3 0 4 
V M 4 1 ..:t ;5 :» : 

4 i4' 



4 4 



3 



■ > I 

•> 1 . 



I 

I 



Die nächstfolgende Tabelle zeigt die Länge 
I des Walzgutes nach einem jeden Kaliber und 
die entsprechende Streckung u. 

Tabelle Nr. !'•». 



Kaliber. 


i 

in vng\. Fiils 


u 


Anmerkung. 


0 (Block) 


5 








0 


1.200 




i : 


1.2:, 


1.20* 


(iesaiiiiutslierkuiiji in 




9.70 


1.33« 


den Ferligwal/eii : 


4 , 


12.07 


1,:'.07 


5 . 


10.!»2 


1.335 


~lf - - 0.45 


ß . 


22 


1.300 






2ü,«3 


1,220 




1 : 


32,25 


1,202 





Die Walzgeschwindigkeit V« = -j-» die mitt- 
lere KolhengeHchwindigkeil v = 2 v 0 . Wie früher, 
bezeichnen N und N ( die effcclivc und die indi- 
ciite Arbeit pro Sekunde, N 0 ' — die Arbeit des 
Leerganges mit angekuppelten Walzen (s. Tabelle 
Nr. 4.1. Nj = 5,85 . v und N = 0,95 \ f — 

N„\ wobei p, den midieren Dampfdruck auf 

den Kolben bedeutet. F in kg = Pressung beim 
Walzen. 



~z- \ '.Ii- 

3 r * 

I v 2v 

p I 

in «nsl. ruft 



S i v ■ l=x 
t 

^ - i ^. _ ^-2 

in l'f.1,1. -»Kiflrti, 



< 5 



1.71 


3.41 


53,35 


300 


2*7 


2.07 


4.14 


04.5« 


52S 


437 


2,7« , 


5. 5 li 


Sl»,73 


7*4 


000 


3.!»« 


0,70 


105.4« 


5«<t 


454 


4.x:! 


0,00 


150,70 


11!I7 


1031 


•V><» : 


11,00 


171,00 


«00 


015 


5.37 | 


10,74 


107,51 


1041 


970 


7,17 


14,34 


223,70. 


1003 


720 



*l 



'S. I 

t* ! 



kg 



41300 
51900 
50300 



2*050 
52450 
27500 
44400 
25050 



c — = 



18.5 

21,07 

24.10 



14.90 
21.1« 

12.53 
10.5?» 
11,00 



Im ganzen wurden mit dem Indicator 1" 
Diagramme von der linken und rechten Seile des 
linken Cylinders aufgenommen. 

Als Beispiel ist aus den Figuren 41 bis 48 
je ein Diagramm lür jedes Kaliber und zwar in 
natürlicher (Jröfsc, wie sie von dem Stiflc de> 
Indicalors verzeichnet wurden, aufgeführt. Figur 
43 und 44 sind an der rechten, die anderen an 
der linken Gylinderseilo aufgenommen. Bei einem 
jeden Diagramm ist der effeclive mittlere Druck 
p und der Druck p, wie er von dem an der Ma- 

schine beliudliclien Manometer angegeben wurde, 
angeführt. 

Wenn wir die Tabelle Nr. 20 mit Nr. lo 
vergleichen, so ergiebt sich, ilafs zum Walzen 
von Trägern, ungeachtet der zweimaligen Hitze 
mehr Arbeit erfordert wird als bei Schienen : 
die Walzgeschwindigkeit ist geringer und die 
Pressung in den Kalibern bedeutend gröfser. 
Ferner wurde eine äuf-erst iiiiglcichmäfsige 
Pressung, besonders in den Kalibern 1, 2 und 
3. beim Durchgänge verschiedener Blöcke be- 
merkt. Zuweilen stieg der Widerstand momen- 
tan so bedeutend, dafs die Maschine stehen blieb 
und nur nach OelTmiiig des Einlafsvenlils auf 
den vollen Hub wieder in fJang gebracht werden 
konnte. Hierbei erfolgten Diagramme von sehr 
grofsem Flächeninhalte. Für die Kaliber 2 und 
3 zeigten die Diagramme einen mittleren Dampf- 
druck p^ von 31,77 und ."»3,55 engl. Pfunden. 

Für die Kaliber 1 und 5 stieg der maximale 
mittlere Druck bis auf p — 25,35 Pfund. Für 

die Kaliber 4 und 7 bis 20 Pfund, für (1 und 
8 bis 10,28 Pfund. Figur 42 zeigt zw. i 
Diagramme für das zweite Kaliber; das gröfscre 
wurde erhalten, nachdem das Einlafsvenlil auf 
vollen Hub geöfnel worden war, um die infolge 
des plötzlich erhöhten Widerstandes momentan 
Zum Stillstand gebrachte Maschine wieder in 
Ciaug zu bringen. Nach reberwiodung de- 
Hindernisses wurde ilas Yeniii sofort gesenkt. 



Digitized by Google 



Juni 1885. 



.STAHL UND EISEN.' 



Nr. 6. 



297 



die Maschine setzte sich in den früheren leichten 
und gleichmäfsigen Gang und es ergab sich das 
kleinere Diagramm. Der dem grofsen Diagramm 
entsprechende mittlere Dampfdruck p war = 

:)1,77 engl. Pfunden, der relative Druck im An- 
fange p' = 40 Pfund und der absolute 5. r > 
Pfund. Dieses war der gröfste Dampfdruck im 
Cylindcr, der während meiner sämmtliehen Ver- 
suche erhallen wurde. 

Dem mittleren Dampfdrucke p = 31,77 

c 

Pfunden entspricht eine indicirte Arbeil N = 

°- 2 | ' 1 '^ 7 '' 7 — annähernd 780 Pfkr. und einceflec- 

live Arbeil N = 0,95 . 780 = 64,58 = 676,5. 

15.676,5 vy 



2,07 



Die entsprechende Pressung F = 

16,fl8 = nahebei 82000 kg. 

Hieraus geht hervor, wie milbig es ist, beim 
Projectiren von Walzwerken die Zugmaschine 
möglichsl stark zu machen, um plötzlich ein- 
tretende , außergewöhnliche Widerstände be- 
wältigen zu können. Die Pulilowsche Maschine 
entwickelte, obgleich sie bis 2000 Pfkr. repräsen- 
tirl, während der Versuche eine Kraft, die 1000 
Pfkr. nicht tiberstieg, jedoch war beim Auftreten 
ungewöhnlich hoher Pressung, wenn auch nur 
auf äußerst kurze Zeil, eine volle OelTnung des 
Einlaßventils unumgänglich. In diesen Fällen 
hatte man große Widerstände zu überwinden, 
doch war dabei die Geschwindigkeit eine ver- 
hältnißmäßig geringe. Falls Träger und Balken 
von größeren Dimensionen gewalzt werden müfsten, 
will man die Maschine mit Hülfe eines abge- 
sondert aufgestellten Condensators mit Conden- 
salion arbeilen lassen. Die bedeutende Unregel- 
mäßigkeit in den Pressungen, wie sie beim 
Walzen der betrachteten Waggonträger erhalten 
wurden, kann wohl durch nicht ganz regelrechte 



Construclion der Kaliber erklärt werden. So ist in 
einigen derselben, besonders im zweiten und dritten , 
der Druck auf die Flügel verhältnifsmäfsigzu grofs. 

Um die Pressung und die Widerslände beim 
Walzen von Waggonträgern zu verringern, wurde 
auf den Pnlilowschen Werken beabsichtigt , die 
jetzigen Walzen (mit belgischen Kalibern), welche 
die allmähliche Querschnittsverringerung des Walz- 
gutes ausschließlich durch einen auf das Metall 
ausgeübten Druck bewerkstelligen, durch andere 
Kaliber, welche theils durch Druck, größerentheils 
aber durch allmähliches Aufbiegen der Flügel 
arbeiten sollen, zu ersetzen; ähnlich den in der 
Tabelle III in »Stahl und Eisent 1881, Nr. 2, 
angeführten. — 

Zum Auswalzen eines Stahlblockes von 425 
kg Gewicht in einen Waggonträger von oben 
angeführten Dimensionen ist im Mittel folgende 
effective Arbeit erforderlich: 



Kaliber. 


Effective Ar- 
Iwil in 1 Se- 
kunde 
in Pfenlekr. 


Dauer de* 
Wnlxnrn- 
retfitf*« fllr 
Kaliber 
in Sekunden. 


Gewunintiir- 
beit rar jede* 
Kaliber in 
l'ferdekr. 


Anmerku n« 


1 


287 


v:* 


1004,5 




2 


437 


S'.'t 


1526,5 






«60 


3\'i 


2810 




4 


454 


»»'• 


1713,75 


(Sesaunut 


5 


1031 


3\. 


3608,5 


Streckung = 6,4-*). 


<; 


615 


4 


2460 


7 


670 


5 


4K50 






72» 


4':* 


3280 5 





desaunurarbeit = 207öG,75 Pferdekräfte. 

Hieraus berechnet sich die zur Streckung 
eines Kilogramme Klufseiseu um das Doppelle 
seiner Länge erforderliche Arbeit = 
20.756,75 2 

" 425" ' 6,45 



= annähernd 15 Pferdekräfte. 



Koksöfen und deren Producte. 

Bericht über Vorträge und Besprechungen vom Frübjahrsmeetiiig (1885) des hon and Steel 

Institute (London) von Fritz W. LUrmann. 



Das diesjährige Frühjalirsmeeting (London) 
beschäftigte sich mit den Verschiedenheiten der 
Koksofenconstructionen und der Güte der damit 
gewonnenen Producte in einem Maße, welches 
ganz dem Interesse entspricht , welches diese 
Kragen augenblicklich in betreffenden industriellen 
Kreisen erregen. Wir können aus Nachstehendem 
lernen, wie unsere Vellern über Einführungen von 
Neuerungen denken, und inwiefern dadurch deren 
Coiieurreuz in nächster Zeil verschärft oder ab- 
geschwächt werden dürfte. 

VI. 4 



Meinen Bericht glaubte ich jedoch so hallen 
zu müssen, dafs Jeder das für uns Wichtige selbst 
herauszulesen hat, ohne dafs ich durch eigene 
kritische Bemerkungen darauf aufmerksam mache. 

Ich glaubte dies ebensowenig thun zu sollen, 
als ich es für unrichtig halte, dafs unsere gröfste 
Zeitung unseren Nachbarn bei jeder Gelegenheit 
vorhält, wie viel Ehre und Geld sie in Tonkinn 
verlieren. 

Die betreffenden, in London gehaltenen Vor- 
träge sind folgende : 

2 
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1. Ueber den Hochofenwerlh tler Koks ans 
Koksöfen mit Gewinnung iler Nehcnproducle 
von J. Lowlhian Hei). 

2. Neuere Erfolge der Simon-Carves-Oefen mit 
Gewinnung der Nebenproducte von II. Simon, 
Manchester. 

•1. Neuere Mittheilungen über die in Simon- 
Carves-Oefen erzeugten Nebenproducte von 
WatsonSmitli, Lehrer der teehnischen Chemie 
in Manchester. 

4. Betrachtungen Ober die Methoden zur Ge- 
winnung der Nebenproducte aus Kohlen 
von Hcmy E. Armstrong, Professor der 
Chemie in London. 

5. Veränderte Form der alten Siemens-Gene- 
ratoren, zwecks Verbesserung der Gase oder 
Gewinnung der Nebenproducte, von John 
Head, erster Assistent von Fr. Siemens. 

]. Ueber den Hochofenwerlh der Koks 
aus Koksöfen mit Gewinnung der Neben- 
producte von J. Lowthian Bell. 

Auf dem vorigjäh rigen Herbslmeeting (Chester) 
war Walson Smith in einet» Vortrage über Ge- 
winnung der Nebenproducte mit liesonderer Be- 
rücksichtigung der Koks- und Eisenindustrie zu dem 
wohlüberlegten Schlufs gekommen, dafs .die 
.besten Oefen zur Verkokung von Kohlen für 
.metallurgische Zwecke und einem guten Aus- 
bringen an werlhvollen Nebenproducten die 
„Simon-Carves-Oefen seien. * 

Für diese Oefen wird also nicht allein bean- 
sprucht, dafs sie nach den neuesten Erfahrungen 
mit allen mechanisch-technischen Verbesserungen 
versehen seien, soudern auch, dafs sie die besten 
seien, um Koks für metallurgische Zwecke her- 
zustellen, als welche vornehmlich die Verwendung 
für Hochöfen gelten kann. 

Bell halle schon auf dem Herbstmceling 
(Chester) behauptet, dafs, selbst wenn die in ge- 
schlossenen Koksöfen, z. B. Simon-Carves-Oefen 
hergestellten Koks eine grofse Härte und Festig- 
keit besäfsen, sie doch 12,5 |3> weniger Hoch- 
ofenwerlh hätten , als der Koks aus den alten 
Bienenkorböfen. Dem hatte Sir Bern Ii. Samuelson 
in Chester sowohl, als früher in Middlesbrough 
nach seinen Erfahrungen in seinen Hochöfen in 
Newport bei Middlesbrough widersprochen, ob- 
gleich zwischen den sonstigen Verhältnissen der 
Hochöfen zu Clarence (Bell) und zu Newport ein 
Unterschied nicht vorhanden war. 

Bell hat es unter diesen Umständen und hei der 
Wichtigkeit der Fragen, welche aufgeworfen worden, 
für nolhwendig gehalten, eingehende Untersuchun- 
gen über dieselben anzustellen und zwar sowohl 
solche, welche die Fragen theoretisch, als solche, 
welche sie praktisch aufzuklären geeignet sind. 

Bell kommt, bevor er die Versuche im Labo- 
ratorium und den Hochöfen von Clarence hon 
Works mittheilt, noch zu der Wichtigkeit, welche 



diese Fragen für den Durhambezirk haln-n. Es sei 
festgestellt, dafs in den alten Bienenkorböfen, aufser 
den Nebenproducten, verbrannt durch in die Oefen 
geführte Luft, ein Sechstel des gesammten Koh- 
lenstoffs der Kohle verloren ginge. Der Werth der 
Verluste betrage demnach bei der jetzigen jähr- 
lichen Production von 11250 000 l Koke für Durhaui 
annähernd 14 000 000 W 700 000). 

Bell lieht hervor, dafs die folgenden Schmelzver- 
suc he genau unter gleichen Verhältnissen ausgeführt 
seien. Der Koks aus Simon-Carves-Oefen sei von 
der neuesten Anlage derselben auf Bearpark- 
grube bezogen und um den Versuchen in jeder 
Beziehung gleiche Grundlagen zu geben, sind 
dagegen Koks aus genau denselben Kohlen be- 
zogen , welche auf derselben Grube , jedoch in 
Bienenkorböfen dargestellt waren. 

Bell glaubt deshalb, dafs, wenn die folgenden 
Versuche Unterschiede feststellen liefsen , diese 
nur auf die verschiedenen Eigenschaften der Koks 
zurückzuführen seien, welche entständen, wenn 
dieselbe Kohle in den genannten verschiedenen 
Oefen verkokt würde. 

Bell hebt ferner hervor, dafs die Gesammt- 
inenge der zu diesen Versuchen verbrauchte)! 
Koks 5605 t betragen habe , dafs jeder Gicht- 
wagen genau gewogen sei, und dafs die so er- 
haltenen Gewichte mit denjenigen verglichen seien, 
welche von den Kokereien geliefert worden seien. 

Bell hat nun unter Berücksichtigung geringer 
Ausgleichungen, bedingt durch die verschiedenen 
Roheiscnqualiläten, folgendes Verhältnifs des Ver- 
brauchs der drei verschiedenen Kokssorten auf- 
gestellt: 

1. 2. 3. 

Mischungen von Koks von • Koks von Bear- 
Koks aus Birnen- Dearpark aus |>urk aus Simon- 
korhöfen gewöhn- Bienenkorb- «iuvcs-Oefen : 
lieh auf Clarence öfen:* 
gebraucht: 

100 101,11 111,11. 

Wenn also der durchschnittliche Verbrauch 
an Koks für 1 t Eisen für den unter 1 aufge- 
führten Koks, welcher als Mafsstab der Ver- 
gleiche gellen soll, 22,5 cwts. für Eisen Nr. 3 ist, 
dann ist dersell»c für die anderen Sorten 22,75 cwts. 
und 25 cwts. Während der Vorsuche war die 
durchschnittliche, in eisernen Erhitzern erziclle- 
Temperatur des Windes 480° C. (900*F.) und 
diejenige der Gichtgase 800° C. (575 ° F.). 

Vergleicht man nur die beiden Kokssorlen von 
Bearpark, und setzt die in Bienenkorböfen herge- 
stellte gleich 100, so ergiebt sich für die in Simon- 
Carves-Oefen hergestellte Sorte die Zahl 109,89, 
d. h. der aus derselben Kohle in den letzteren Oefen 
hergestellte Koks ist um 10 % schlechter, als 
wenn er in ersteren Oefen hergestellt wäre. 



* Dieser Koks kann als Durchschnitt IVir den im 
Durhambezirk aus Hienenkorhofen dargestellten Koks 
angesehen werden. 
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Bei Erwägung der Versuche für diese Unter- 
schiede verfällt man natürlich zuerst auf die Zu- 
sammensetzung des Koks. Zahlreiche Prohcn 
wurden während der Versuchszeit genommen, 
in dem ClarenceLaboralorium analysirt und er- 
gaben folgende Resultate: 

Nr. 1. Nr. 2. Nr. 3. 

Koks aus Bearpark- Bearpark- 

Bietien- koks aus koks aus 

korbofen, Bienen- Simon- 

C.larence- korhüfen : (iirves- 

Mischung: Öfen: 

Kohlenstoff . . . 89,85 87,00 86,36 

Wasserstoff. . . \ 0,25 0,51 

Sauer- u. Stickstoff / 1,20 1,77 

Schwefel .... 1,06 l[o5 1,07 

Asche 6,60 8,52 7,94 

Wasser 0,49 1,38 2,35. 

Der Wärmeentwickliingswerth verschiedener, 
in Hochöfen verwendeter Koks hängt hauptsäch- 
lich , wenn nicht ausschließlich , vom Gehalt an 
Kohlenstoff ab; dieser, als Vergleichsmafsstab an- 
genommen, ergiebt obigen Werth für die 3 frag- 
lichen Kokssorten in den folgenden Zahlen der 
ersten Reihe. 

1. 2. 3. 

100 97,50 96,11 
100 98,88 90,00. 

Die Zahlen der zweiten Reihe stellen den 
relativen Werth der Koks unter Berücksichtigung 
des Verbrauchs für eine Einheit Roheisen dar. 

Wenn diese beiden Zahlenreihen, welche den 
Kohlenstoff und Wärmeentwickliingswerth der 
Koks darstellen, verglichen werden, so ist es 
nach Bell klar, dafs die einzige Erklärung, welche 
für die sich ergebenden Ungleichheiten gefunden 
werden kann , iii dem verschiedenen Mafs liegt, 
in welchem der Kohlenstoff dieser beiden Sorten 
Koks oxydirl wurde. 

Nach den früher von Bell aufgestellten Be- 
rechnungen* der zum Schmelzen von Eisenstein 
von bestimmtem Gehalt Hölingen Wärmemengen 
stimmt in einem dieser Fälle die für 1 t 
Roheisen nöthige Koksinenge fast genau mit der- 
jenigen der Koks von den Bienenkorböfen bei den 
jetzt ausgeführten Versuchen. Nach jenen Be- 
rechnungen war die mit einer Kokseinheit ent- 
wickelte Wärmemenge, die Luft zu 0 0 C. (32 F.) 
angenommen, 3653 cal. 

Eine Reihe vorsichtiger Analysen der Gase, 
welche während des Verbrauchs der Simon- 
Carves-Koks erzeugt wurden, ergaben, dafs in 
denselben das Verhüllnifs des Kohlenstoffs der CO* 
zu dem des CO 1 : 3,32 betrug, während dies 
Verhältiiifs in dem Vergleichsvcrsueh 1 : 2,28 war. 
Daraus folgt, dafs die Einheil des Sitnon-Carves- 
Koks nur 3094 Cal. entwickelte, d. h. 15,3 # 
weniger als der Koks aus Bienenkorböfen. 



Wenn die auf 20 Eiseneinheiten entwickelte 
Kohlensäuremenge feststeht, dann wird deren 
Verhältnifs zum Kohletioxyd notwendigerweise 
abhängen von dem Verbrauch an Koks für diese 
20 Eiseneinheiten; hier handelt es sich jedoch 
um die vorher schon gebildeten, nachher aber 
wieder verschwundenen Mengen Kohlensäure. 

Bell will a. a. 0. nachgewiesen haben, dafs 
zur Reduction und Kohlung bei Herstellung von 
20 Einheiten Cleveland • Roheisen 6,57 Kohlen- 
Stoffeinheiten in den Gasen in Form von CO* 
sorhanden sein müssen. Das setzt voraus, dafs 
alle Kohlensäure aus dem Kalkstein in seiner 
Entwicklungszone durch den hoch erhitzten Koks 
zersetzt wurde, und dafs eine kleine und ver- 
änderliche Menge in dem Eisenstein zurückge- 
haltene Kohlensäure unberücksichtigt bleiben kann. 

Aus dem Vorstehenden und aus folgenden 
Zahlen, welche die Menge des in den Gasen ge- 
fundenen Kohlenstoffs für 20 Eiseneinheiten dar- 
stellen, 

Koks wie gewöhnlich auf Simon-Carves-Koks : 
Clarcncc verbraucht: 



6,52 



5 12 



* Prinriplcs of Ihe Mauuracture of Iron and Steet. 
224. 246. 



ergiebt sich , dafs beim Verbrauch des letzleren 
6,57 — 5,12 = 1,45 Kohlensäureeinheiten ver- 
schwinden und bei ersterem nur 0,05. 

Um nun die Gründe für den grofsen Ver- 
lust an Wärme zu erklären , welcher mit diesen 
Vorgängen bekanntlich verbunden ist , ist es 
nöthig, das Folgende zu beachten. 

Die Dichtigkeit des Simon-Carves-Koks läfsl 
nichts zu wünschen übrig, denn es ist nachge- 
wiesen , dafs ein bestimmtes Volumen desselben 
13,83$ schwerer war, als der Bienenkorbkoks. 
Dagegen fehlt- dem erslcren der Silberglanz und 
die Härte, sowie der metallische Klang, welcher 
den gewöhnlichen Durham-Koks so auszeichnet. 
Die Stücke sind würfelförmiger als die des 
letzteren, und durch das Mikroskop beobachtet, 
erscheint der Simon-Carves-Koks etwas weniger 
gut verkokt, d. h. die flüchtigen Bestandteile 
scheinen weniger gut ausgetrieben zu sein, als 
aus dem Koks in offenen, also Bienenkorböfe.n.* 

Bell erklärt diese äufseren und inneren Unter- 
schiede der Koks aus dem Umstände, dafs bei 
Oefen mit Theer- und Ammoniakgewinnung nur 
die Gase verbrannt werden und dafs die dadurch 
entwickelte Wärme noch dazu durch die dicken 
Seitenwände der Simon-Carves-Oefen zu gehen 
habe, um auf die Kohle entgasend zu wirken, 

* Nach den Untersuchungen tles Berichterstatters 
rührt der Mangel an Silhcrglaiiz hei Koks, welcher 
aus Oefen mit (icwinuung der Nebenproduetc oder auc h 
unter von ihm zuerst angewandtem mechanischen Druck 
hergestellt ist. lediglich von einem l'eberzug von 
feinem Kohlenstoff (Hufs) her. welcher, aus den 
schweren Kohlen« asserstoffgasen ausgeschieden, die 

weifsen Flächen der Koks iUicr/.icht. In Oefen nl 

(iewinnung der Nebetiproducte dringt immer lain ein. 
welche diese Ausscheidung von Kohlenstoff verhindert. 
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während hei «Ion Bienenkorbüfen so viel Ltifl in 
das Innere des Ofens eindringe, dafs niclit nur 
die Gase , sondern noeh 1 « des festen Kohlen- 
stoffs der Kühle verbrenne, wodurch im Innern 
des Ofens eine viel höhere Hitze entsteht. 

Um nun den Grund der geringeren Qualität der 
Simon-Carves-Koks kennen zu lernen, liefs Hell 
wähl end 14 Tage von jedem Wagen, welcher zum 
Hochofenbetriebe verbraucht wurde, eine Probe 
nehmen und diese analysiren. Zugleich wurde 
eine getrocknete Probe dieses Koks in einem 
Tiegel und einem Gebläseofen während einer 
halben Stunde einer Temperatur ausgesetzt, welche 
genügte, um Porzellan zu erweichen, und zwar 
wurde der betreffende Tiegel in einen gröfs'eren, 
mit Holzkohlenpiilvcr gefüllten Tiegel gesetzt. Die 
llcsultalc dieser Untersuchungen sind in folgender 
Tabelle enthalten , und zwar sind diesellien alle 
auf 100 Theile «Irr Originalkoks berechnet. 





Koks ron Bearparkgrube, herfcestelll in 


Simo 
1 / 

— JA 

5» ; 
"C 
0 


n-Can 

u 


res- 

ii 
<- s 

5 t 
> 


Biencnkorbofen : 

-± [ Z 1 . 

2 -r. SjäUl 
'SLo S' Sl 

Cj* 1 stu: kr s 

o \-5 \ > 


K'ilil-'ii-InlT .... 

Wasserstoff, . . . 
Saupr-u, Stickstoff 

Schwefel 

Asche 

WasM-r 


si;.:5i; 

0.M 
1,77 
1,07 
7.94 

2,:{r. 


*4,75 
0. 17 0,84 

1,09 0,0» 

7,04 - 
2,V, 


87,60 
0,85 
1.20 
1,08 
8,52 
1.3» 


8tt.5s; 1.02 
0.10 0,15 
0,55 0,<»5 
0.9 s 0,07 
8.48 — 
- |l,:58 




100,00 


»4,77 5,23 


100,00 


9i!,«4 3.27 



Bei Vergleiehungen der für den Hochofen- 
betrieb werthlosen Glühverluste dieser beiden 
Koks stellt sieh derselbe für den Simon-Garves- 
Koks nur um 5,23 — 3,27 = 1,96 % ungfin- 
s liger, und dies entspricht nur '/c der von Bell 
oben gefundenen Minderleistung. Derselbe erklärt 
dies»? Nichtübereinstimmung damit, dafs er an- 
nimmt, es würden bei längerer Dauer der Glüh- 
versuehe noch mehr Hüehtige Producte aus dem 
Simon-Carvcs-Koks entweichen, und läfst es frag- 
lich, ob die flüchtigen Producte nicht unter ge- 
wissen Verhältnissen gar nicht aus diesen Koks 
auszutreiben seien. Bell giebt jedoch zu, dafs 
hierin nicht allein die Erklärung für den von ihm 
beobachteten Minderwerth der Koks aus Oefen i 
mit Theer- und Ammoniakgewiunung gegen solche 
ohne diese liegen könne, und kommt nun auf die 
verschiedene Angreifbarkeit verschiedener Formen 
von Kohlenstoff für Kohlensäure. Bell setzt diese 
gleich der verschiedenen F.nlzündlichkeit von 
Holzkohlen, Koks und Diamant, welche, voll- 
ständig mit Sauerstoff verbrannt, fast genau 
gleiche Mengen Wärme fühlbar werden lassen, 
und findet den Unterschied darin, dafs die .Menge- 
des vollständig zu CO* verbrannten G bei den 
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j verschiedenen Kohlenstoffzusländen , verschie- 
den sein müsse. Bell will schon vor 16 bis 

j 17 Jahren die nun allgemein bekannte Thatsache 
festgestellt haben , dafs lockerer Koks in viel 

j größerem Mafse von CO* angegriffen wird, als 
dichter Koks. Bell hat nun mit 4 verschiedenen 
Kokssorten, in der unten folgenden Tabelle mit 
I bis 4 bezeichnet, welche etwa den Werth von 
1 00, 95, 92 und 90 ergeben, folgende Versuche 
angestellt. Je ein Gramm der fein zerkleinerten 
4 Proben wurde in gut getrocknetem Zustande 
in je ein Platinscbiffchen gelegt, welche hinterem- 

I ander in ein Rohr gestellt wurden, welches 
endlich in einem weiteren Rohr oder einer 
Muffel eines Gasofens lag. Nachdem man den Ofen 
angeheizt , wurden die Oeffnungcn der Muffeln 

! oder Röhren gut verdichtet und ein Strom von 
CO» wurde durch das innere Bohr geleitet. 

Neben dem Rohr lag der Kupfercylinder eines 
Siemens-Pyrometers,* mit Hülfe dessen man 
zweimal die Temperatur während eines jeden der 
folgenden Versuche bestimmte. Die Gaszuführung 
wurde nun während dreier Stunden ganz regel- 
mäfsig erhallen, so dafs das innere Rohr, sowie 
der Kupfercylinder, also auch die Koksproben, die 
denkbar gleichmäfsigste Temperatur zeigten. 

Es ergaben sich nun bei einer jedesmaligen 
dreistündigen Probe folgende Zahlen (die Tempe- 
raturen sind in Celsius umgerechnet und abge- 
rundet): 







1- 

South- 
Hn»n»|jfth. 


1 

IVarpark. 


; 

Tur*«!»!«'. 


* 


1. Versuch. 










Beobachtete 










Temperat. 


480-540* 


480-540" 


4S0 540« 


480 540" 


Mittel am* 










denselben. 


510' 


510" 


510* 


510» 


Gewichtsver- 










lust der ge- 










trockneten 










Koks. 


**1,41% 


1,41 X 


1,41 * 


2,409» 


2. .Versuch. 










Beobachtete 










Temperat 


700 720° 


700-720° 


700 - 720" 


700 - 720 • 


Mittel aus 










denselben. 


710" 


71h 


710° 


710* 


Gewichtsver- 










lust der ge- 










trockneten 










Koks. 


4,4«« 


7,14% 


7,44* 


12,59* 



* Wahrscheinlich das seit 100 Jahren bekannte 
Calorimclcr , welche« man jetzt irrthflmlich Siemens- 
Pyrometer oenut, 

** Der geringe Verlust des ersten Versuch« i«t 
nur auf den Verlust an fluchtigen Substanzen zurück- 
zuführen. W&lirend bei die«er Temperatur eine Hin 
Wirkung der CO, noch nicht stattgefunden Italien kann, 
weshalb sich auch kein CO vorfand. 
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3. Versuch. 
Beobachtet« 

TeuiperaL 
Mittel aus 
denselben. 
Gcwichtsver- 
Inst der ge- 
trockneten 
Koks. 

4. Versuch. 

Beobachtete 
Teuiperat, 

Mittel aus 
denselben. 

Gewichtsver- 
lust der ge- 
trockneten 
Koks. 



Koks vun Bienenkorb-Ofen. 



1. 

South- 
Bmncepeth 



2. 

Bearpark. 



795-805 * 705-805" 
800° 800» 



20,04% 



810" 



41.64% 



21,04% 



765-855" 765 - 855" 



810° 



46,14% 



:l. 

Tur~l.il».- 



Kokt t «>im>ii^ 
C«rw».i*fm 



». 

Bear park. 



7D5 SUÖ" 

800" 
28,28% 



765 
810" 

64,62% 



853 "765 



71)5 -805" 
800° 

31,90% 



» 85o ft 
810" 

62,14 %* 



Von diesen 4 Koks werden 1 und 3 ge- 
wöhnlich auf den Clarcnce Works gebraucht. 
Bell erachtet den Koks 3 auf Grund seiner Er- 
fahrung etwa gleich demjenigen aus Simon- 
Carves-Oefen und setzt den Werth der 4 Sorten, 
wie oben schon angegeben, nach diesen Versuchen 
auf resp. 100, 95, 92 und 90. 

Bell hält, nach Entwicklung verschiedener 
Gründe, für die Herstellung eines guten, durch 
Kohlensäure weniger angreifbaren Koks die Ver- 
kokung in Biencnkorb-Oefen für besser als die 
in Simon-Carves-Oefen mit Gewinnung der Neben- 
produete, von deren Gewinn mehr als dieser 
durch die schlechteren Resultate, welche deren 
Koks im Hochofen gaben, verloren ginge. 

Bell macht dann darauf aufmerksam, dafs 
obige Resultate der Laboratoriumsvcrsuehe darum 
nicht unmittelbar auf den Vorgang im Hochofen 
übertragbar seien, weil in den Gasen des letzteren 
die Kohlensäure mit Kohlcnoxydgas und vor 
Allem mit Stickstoff gemischt sei, welche die 
Wirkung der CO* stören. 

Nichtsdestoweniger würde aber, meint Bell, 
auch im Hochofen eine Einwirkung slalUindeii, 
welche zu derjenigen im Laboratorium in einem 
gewissen Verhällnifs stände. 

Der Vortragende kommt mm auf die Berech- 
nung des Wärmcverbnunhs im Hochofen, die 
Benutzung von gebranntem Kalk, welche Be- 
merkungen wir übergehen können. 

Zum Schlufs kommt Boll auf den Werth 
der Simon-Carves-Oefen vom geschäftlichen Stand- 
punkt aus und findet, dafs kein Grund vorhan- 
den sei, den Koks dieser Oeferi, wenn es sie Ii 
nicht um Verwendung desselben in Hothöfen 

* Diese letzte oder die Zahl ad 3 wurde vom 
Vortragenden als ein Druckfehler angpgelM'ti. Dem 
Berichterstatter entging jedoch die Cotrectur. 



handele, geringer zu achten, als denjenigen des 
Koks aus Bicnenkorb-Oefen. Es habe sich des- 
halb auch herausgestellt, dafs der Koks von 
Pease ifc Co., (auf deren Grube die ersten Simon- 
Carve-s-Oefen gebaut wurden* im Cupolofen vor- 
gezogen würde. Die Bearparkkohle sei nach Ana- 
lysen im Clarencc-Laboratorium wie folgt zu- 
sammengesetzt : 

Kohlenstoff, von welchem 66,21 % nicht 

flüchtig 79,45 

Wasserstoff 4,81 

Sauerstoff und Stickstoff Ö,9»> 

Schwefel J,H9 

Asche 5,96 

Wasser 1,13 

Summa 100,00 

Es sei kein Grund vorhanden, anzunehmen, 
dafs eine solche Kohle nicht 75 % Koks geben 
solle, welcher 2,35 Wasser enthalte. In 
diesem Falle entsprachen den 25 cwls. Kok», 
welche zur Herstellung von 1 t Roheisen Nr. 3 
nöthig seien , 33,33 cwls. Kohle. Wenn da- 
gegen 22,5 cwts. Koks aus Bicuenkorb-Oefcn für 
1 t desselben Roheisens nöthig, so seien da- 
zu bei einem Ausbringen dieser Oefen von nur 
63$ 35,71 cwts. Kohle ei forderlich. Mit anderen 
Worten, ein grofser Theil der Vortheile der Simon- 
Carves-Oefen gehe verloren, wenn der Koks im 
Hochofen verarbeitet werde. Wenn dies richtig 
sei, dann könne der Hütteumanii für 25 cwts. 
Simon -Carves - Koks nur wenig mehr als für 
22,5 cwts. Bicnenkorbofenkoks bezahlen. Die 
Folge davon würde sein, dafs der Koksfahricant. 
welcher auch noch die Mehrfracht bezahlen müsse, 
von dem gröfseren Ausbringen dieser Oden nur 
einen geringen Nutzen haben würde. 

Der Werth der Simon-Carves-Oefen wäre nun 
nach Bell allein abhängig von dem Nutzen, 
welcher von den Nehenproducten erwarte» werden 
könne. Nach zuverlässigen , dein Vortragenden 
gewordenen Zahlen betrage dieser Nutzen äugen- 
j blicklich von einer Tonne verkokter Kohle 1 sh. 
3 d., wovon noch 10 d. für die Kosten, Löhne 
Ii. s. w. abgingen, so dafs nur 5 d. Bohgewiun 
blieben. Wenn nun jeder Simon- Carves -Olen 
imstande sei, im Jahr 470 l Kohlen zu entgasen, 
so bleibe ein Jalircsgewinn von nahezu 10 J.' 
(201 cH). Die Mehrkosten für 1 Simon-Cai ves- 
Ofen und die Hölingen Apparate zur Gewinnung 
der Nebenproducte betrage nun etwa 100 Iiis 
120 jS gegenüber einem Bieneiikorbof'en. 

Von dem oben genannten Hohgewinn seien 
nun noch Zinsen. Amortisation, gröfscre Aufsicht 
der complieirtcn Apparate etc. abzuziehen. 

Bell liebt noch hervor, dafs alle diese seine 
Miltheihingeii siel r auf Durhain - Kohle bc- 

' Siehe >sndd und Eisen« X. 3W. 
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zögen, und er nie hl bestreiten wolle, sondern es 
nach den ihm gewordenen Mitteilungen für 
möglich halle, dafs die SimoiiCarves-Oefcn, z. B. 
aus französischer Kohle, wenn auch keinen Koks 
erzeugen könnten, welcher der Einwirkung der 
C0 3 so gut widerstände, als der Durham-Koks, 
derselbe doch so gut sein könne, als er in Bienen- 
korböfen erzeugt werden könne. 

Ks folgt nun die Besprechung dieses Vor- 
trages. 

Sir Bernhard S a m n e I s o n schätzt die 
Arbeiten des Herrn Bell, welche in dem Vortrag 
niedergelegt, sehr und will deren Werth nicht 
hinwegdisputiren; jedoch glaubt er den gehörten 
Thatsaehen einige andere entgegenstellen zu 
sollen. Die Entgasung von Kohlen in geschlos- 
senen Oefen habe nicht allein in Frankreich, 
sondern in Belgien und anderswo* ausgezeich- 
nete Resultate ergehen, sondern auch die mit 
Koks von Oefen mit Gewinnung der Nebenpruducte 
erzielten Resultate seien in den Hochöfen auf 
dem Continenl mit den in England erzielten 
Resultaten gleichwertig. Wenn dies nicht der 
Fall gewesen, so würde er sich nicht veranlafst 
gesehen haben , sich für die Einführung dieser 
Oefen zu intercssiren. Er habe 1883 Versuche 
mit 1000 t Koks aus den Koksöfen von Messrs. 
Pease in Crook gemacht, deren Carves-Oefcn sieh 
von denen in Bearpark nur dadurch unterschieden, 
dafs sie keine Lufterhilzung hatten, also weniger 
warm gingen. Im Ofen Nr. 4 in Ncwport (dem 
Sir Samuelson gehörigen Hochofenwerk bei 
Middlesbrough) seien s. Z. die 1000 t Koks in 
etwas weniger als 3 Wochen verbraucht. Das 
Resultat war die tägliche Prnduclion von 63,5 l 
von einer durchschnittlichen Qualität von 2,75 
(diese Darstellung der Qualität der I'roduction 
durch eine relative Zahl ist sehr zu empfehlen, 
jedoch nur für Giefsercieiseu anwendbar) bei 
einem Verbrauch von 22,07 cwts. Koks für 1 t 
(da 1 t = 1 01 H kg, 1 cwls. = 50,8 kg, so 
wurden auf 1 000 kg an Koks gebraucht 1121,15 kg). 
In demselben Ofen wurde dann ein Versuch mit 
dem gewöhnlich benutzten Koks unter gleichen 
Umständen gemacht, welcher eine tägliche Pro- 
duetion von 60,3 t von der Qualität 1,78 bei 
1111,9 kg Koks aur 1000 kg ergab. Ein fer- 
nerer Versuch mit diesem gewöhnlichen Koks er- 
gab eine tägliche Prnduclion von 66,7 t von der 
Qualität 3,26 hei einem Koksverbrauch von 
1155,7 auf 1000 kg Eisen. Samuelson führt 
nun aus . dafs bei Verwendung von Koks aus 
Chi vt-s-Ocfcn die Production in der Woche etwa 
20 t weniger betragen und der Koksverbrauch 



* Sollte heifsen Deutschland, welches im Jahre 
mindestens •'»200 000 1 Koks macht und von der eng- 
lischen Koksfabrication, welche 8 000 000 t beirügt, 
also den bemcrkenswertlien Theil von 77.5 ?„ er- 
reicht. 



J in der Mitte zwischen den Versuchen mit dem 
! gewöhnlichen Koks gestanden habe. Dabei habe 
: der in eisernen Erhitzern erwärmte Wind 540° C. 
! gehabt, und er sei der Ansicht, dafs hei dieser 
Wiudteinperatur ein Koksverbrauch von 1121 kg 
kein ungünstiger sei, so dafs man berechtigt, sei, 
zu behaupten , dafs mit dem Koks aus Carves- 
Oefen gute Resultate erzielt werden könnten. 
Er habe dann auch Versuche in seinein Ofen 
Nr. 6 gemacht, welcher Cowper-WinderhiUer habe 
und mit Wind von etwa 800° C. geblasen würde. 
Ein Versuch mit 1800 l Koks, welcher zwischen 
dem 28. December 1884 und 24. Januar 1885 
angestellt wurde, ergab eine Production von 62 t 
Roheisen von der Qualität 3,5 bei einem Koks- 
verbrauch von 972,3 kg auf 1000 kg Eisen. 
Samuelson glaubt, dafs diese Zahl um 5 kg zu 
gering angegeben sei, und zwar veranlafsl durch 
gewisse Schwierigkeiten bei Bestimmung der Ge- 
wichte bei einem solchen Versuch. Die ferneren 
Versuche wurden bis zum 28. Februar ausgesetzt 
und dann wieder mit North -Branccpeth -Koks, 
welcher als ein Durchschuiltsproducl von Dur- 
ham-Koks aus Biencnkorböl'en angesehen werden 
könne, fortgesetzt. Die Production mit diesem 
Koks war höher, nämlich 66,5 t im Tage und 
von der Qualität 2,9 bei einem Koksverbrauch 
von 977,4 kg auf 1000 kg Eisen. Solche Ver- 
suche seien, wie Samuelson hervorhebt , jedoch 
nicht allein mafsgehend, selbst wenn sie 4 Wochen 
lang hintereinander gemacht würden. Wenn er 
z. B. die Resultate der letzten Woche fortlasse 
und dafür nochmals diejenigen der ersten Ver- 
suchswochc setze, so betrage der Koksverbrauch 
997,7 kg auf 1000 kg Eisen. Samuelson meint, 
dafs, wenn man auch zwei Hochöfen von gleicher 
Gröfse und gleichen Verhältnissen nebeneinander 
zu solchen Versuchen verwende, die Resultate 
doch zu verschieden und wenig vergleichbar seien. 
So habe er in dem Ofen Nr. 8 zu Ncwport vom 
28. Februar bis 28. März 1885 in derselben Zeit, 
während welcher in «lern Ofen Nr. 6 der Brance- 
pelh-Koks verarbeitet wurde, von dem gewöhn- 
lich auf seinem Werk gebrauchten Koks 1053,6 kg 
auf 1000 kg Eisen gebraucht und täglich 67 t 
von der Qualität 3,07 producirt; es seien hei 
diesem Ofen steinerne Winderhitzer im Gebrauch. 
Endlich ergab ein Versuch mit Carves-Koks von 
Bearpark eine Production von 67.1 t Roheisen 
von der Qualität 3,47 und einem Koksverbrauch 
von 1033 kg auf 1000 kg Eisen. In diesem 
Falle waren die Gewichte sehr sorgfällig genom- 
men und stimmten diejenigen der Gichtwagen 
mit demjenigen des angelieferten Koks um 4 bis 
5 t. Wenn nun auch die Resultate mit dem 
Bearpark-, d. h. Carves-Koks nicht so voitheil- 
haft erschienen, als diejenigen mit Branccpelh-, 
d. h. Bienenkorbkoks, so seien auch viele Um- 
stände unberücksichtigt gelassen ; so sei die 
Feuchtigkeit der Luft im Anfang 2,4 gewesen, 
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während sie zu Ende des Versuchs 3,4 hetragen 
habe. 

Was nun die Einwirkung der C0 2 auf ver- 
schiedene Sorten Koks beträfe, so bäte er Mr. 
Bell um einige Aufkläiungen. Bell habe in sei- 
nen Versuchen festgestellt, dafs bei einer Tem- 
peratur von 1490° F. (810° C.) der Verbrauch 
von Brancepeth-Koks am gröfsten gewesen sei, 
daß er etwas geringer bei dem Bearpark - Koks 
und am geringsten bei den anderen beiden Sorten 
Koks gewesen sei. Immer aber sei die von der 
CO* aufgenommene KohlenstofTmcnge während 
der Versuchszeit von nur 3 Stunden eine sehr 
große gewesen (siehe obige Tabelle letzte Reihe). 
Die früheren Versuche von Bell, mitgethcilt in 
einem Vortrage vor dem Institute sowohl, als auf 
Seite 102 seines bewundernswerthen Werkes, 
hätten ergeben, dafs während eines achtstündigen 
Versuchs derselbe Verlust nur 3,89 bis 7,80 be- 
tragen habe. Von Mr. Stead und seinem (Sa- 
tnuelsons) Bruder seien in dem Newport-Labora- 
torium eine grofse Reihe ähnlicher Versuche ge- 
macht worden, welche jedoch solch unregelmäßige 
Resultate ergeben hätten , dafs daraus irgend 
welche Schlüsse gar nicht zu ziehen seien. Er 
bitte nun Mr. Bell um Aufklärung über diese 
Unregelmäßigkeiten und hätte dieselben der Ver- 
sammlung zur Bcuitheilung unterbreitet., damit 
diese wichtige Angelegenheit, hei welcher es sich 
um Oefen handele, welche mehr Koks und auch 
noch die Ncbenproduetc gewinnen ließen, nicht 
übers Knie gebrochen würde. 

Charles Cochrane macht darauf aufmerk- 
sam, dafs für jeden Theil Kohlenstoff, der aus 
dem Koks in dem oberen Theil des Hochofens 
durch die CO, aufgelöst wird, 2 l / 3 Theile Koks 
mehr verbraucht werden, um die verlorene Wärme 
zu ersetzen, und räth, wie er auf seinen Ormsby 
Works, gebrannten Kalk zu gebrauchen und so 4 cwls. 
Koks zu sparen, weil keine CO, aus dem gebrannten 
Kalk entwickelt würde, welche auf die Koks ein- 
wirken könne. Daun habe Mr. Beil behauptet, 
dafs in den Bienenkorböfen Vc des festen Kohlen- 
stoffs, d. Ii. außer demjenigen in den Gasen 
verbrannt würde. Dem sei jedoch nicht so, wenn 
man die Einrichtungen so träfe und den Beirieh 
so leite, wie dies auf ihrer neuen Branccpeth- 
Grubc geschähe, daß nämlich die Vcrbrennungs- 
luft oben über dem Gewölbe des Ofens erwärmt 
und in dessen Kuppel, also in die Milte der zu 
verbrennenden Gase geführt würde. Auf diese 
Weise habe man 6 % Ausbringen an Koks mehr 
erhalten. Wenn in den Carves-Oefen 72 % und 
in den alten englischen Biericnkorhöfcu Ü0^ 
erzielt würden, so hätten sie also 66 % und im 
April 67 # erzielt und sei kein Grund zu der 
Annahme vorhanden, daß die Verkokung in den 
Bienenkorböfen nicht verbesserungsmäßig sei oder 
daß es unmöglich sei, darin gute Koks zu er- J 
zeugen, ohne 1 6 des Kohlenstoffs der nicht flüch- 



tigen Kohle zu verbrennen. Nach anderen Mit- 
theilungcn * werden in England jährlich über- 
haupt nur 8 000 000 l Koks gemacht und dazu 
14 000 000 t Kohlen gebraucht, so daß das 
durchschnittliche Ausbringen nur 57,1 <fc beträgt. 

Edward Williams thcilt mit, daß er eine 
große Erfahrung in Benutzung von gebranntem 
Kalk habe und leider bemerken müsse, daß er 
dessen Verbrauch aufgegeben habe, weil er keinerlei 
Vorlheilc dabei gefunden habe. Er sei zu der An- 
sicht gekommen, daß der gebrannte Kalk im 
oberen Theil des Ofens wieder in kohlensauren 
Kalk übergeführt werde, der Verbrauch des ge- 
brannten Kalks einen Nutzen also nicht bringen 
könne. 

Was nun die Gewinnung der Nebenproducle 
aus den Kohlen anbeträfe, so halte er diese 
Frage auch für Nord-England (Durham) für 
wichtig. Deshalb habe er mehrere Jahre sehr 
eifrig Versuche mit den Einrichtungen des Mr. 
Breckon gemacht, welche auch den Ofengang 
sehr beeinflußt hätten. Man habe zuerst in die 
Seiten der Oefen Züge gemacht und 1 bis 2 % 
Koks mehr erzielt. Dann habe man auch unter 
die Sohle Züge gelegt und 4 oder 5 % Koks 
mehr bekommen als aus den gewöhnlichen Oefen. 
Jemand jedoch, der etwas davon verstände, konnte 
nicht behaupten, daß der so erzielte Koks so 
gut gewesen sei als der aus den alten Oefen. 
Der Koks habe schwarz ausgesehen und sei in 
der Milte schwammig gewesen. Wenn sie nun 
auch 5 bis 6 % mehr Ausbringen gehabt, was 
übrigens 10 000 t Koks für sie ausgemacht habe, 
so seien die Vortheile nur für die Grube und 
die Nachtheile nur für die Hochöfen geblieben, in 
welchen dieser Koks so schlechte Resultate 
gegeben habe, daß die Grube im Interesse der 
Hochölen gezwungen worden sei, die neuen Ein- 
richtungen wieder abzuwerfen. Er sei der Mei- 
nung — dieselbe möge vorurthoilsvoll und veraltet 
sein — daß es keine solche vollkommene Ein- 
richtung zur Herstellung von Koks gebe, als 
dies der veraltete Durhain-Bieuenkorbofen Ihne, 
abgesehen von den Verbesserungen, welche dabei 
angebracht seien. (Diese Ansichten werden den 
deutschen Koksfabrikaulcn u.ul Hüttenleuten gewiß 
interessant sein.) Wenn es möglich wäre, möge 
man wieder zu den alten Durham-Bienenkörben 
zurückgehen, und wenn er alle hier gehörten 
Mitteilungen zusammen nähme, würde man 
Nutzen davon haben. Wenn ein gewöhnlicher 
Kokshändler 2 % Ausbringen mehr Indien könne, 
und fände einen unglücklichen Eisenhüttenbesilzer, 
welcher ihm den Koks abnähme, so würde der 
die neuen Koksöfen bauen ; Jemand der jedoch 
Koksbrenner und Eisenhütlenmann zugleich sei, 



* Farls an«l Figures coin ^rning t tic inanuraclme 
of Coke and the rollcction of bye-producl« by J. Ii. 
Brockon. 
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könne 'nichts Besseres lliun, sowohl die alten 
Bicnenkorböfen , als die alte Durhainkolile zu 
benutzen. Die Versuche auf (Jlarence Works 
anlangend, so habe er dazu nur zu bemerken, 
dsfs dieselben mit einer sehr grofsen Menge Koks, 
n.iinlicli mit 5 605 t gemacht seien. Die Ver- 
suche seien unter der Leitung von Mr. Bell 
gemacht und ausgeführt von Mr. Thompson, 
einem Hütlenmann, wie es keinen besseren im 
Lande gebe, so dafs er der Ueherzeugurig sei, 
dafs die Resultate der Versuche keinen Jrrtlium 
von beachlcnswerlher Gröfse enthalten könnten. 

Simon (heilt mit, dafs der Verbrauch an 
Koks in den Hochöfen von Besseges im Jahre 
1883,84 43 000 t betrug, wovon 37 000 t Knab- 
Carves-Koks gewesen, so dafs nur 6 000 l aus 
anderen Oefen stammten, welche einen schlechten 
Koks mit lS9t> Asche lieferten. Die Gcsamml- 
Production an Roheisen betrug in derselben Zeit 
39 750 l, so dafs der Koksverbrauch 1 082 kg 
auf 1000 kg Roheisen gewesen. Die Hochöfen 
haben 50 m Höhe und einen Inhalt von 118,92 
cbm. Die Windtemperatur betrug etwa 600° C. 
Was nun die Berechnungen Beils anbclrefTe, so 
erscheine es ihm nicht fair, wenn derselbe das 
Ausbringen der Carves-Oefen von 75 bis 76% ! 
gleichstelle mit demjenigen der Bienenkorböfen, 
welches nur 63<fc und nach den Mitteilungen 
Mr. Gochrancs sogar nur 60<fc betrage. Die 
letztere Zahl sei auch das richtige durchschnitt- 
liche Ausbringen der Bienenkorböfen, und ergebe 
sich dann doch eine wesentliche Differenz gegen 
die Knab-Carves-Ocfen, welche 75 <fc aus den 
Kohlen ausbrächten. Dann sei, wie Bell auch 
zugegeben habe, das spec. Gewicht der Knab- 
Garves Oefen um 13,8^6 gröfser als der Bienen- 
korbkoks. Der Koks, welcher in Coppee-Oefen 
gemacht, werde, welche den Knab-Carves-Ocfen 
ähnlich seien (sie),* sei sehr verbreitet in Belgien, 
Schlesien (?) und Oesterreich (?) ** und die 
dortigen Eisenhüttenlcutc seien im Sparen so 
schneidig wie nur irgend welche andere. Nach 
dem Titel des Bellschen Vortrages könne man 
glauben , dafs es auf die Qualität der Koks 
einen Einflufs habe, wenn bei der Entgasung 
der Kohlen die Ncbcnproductc entzogen seien ; 
er sei der Ansicht, dafs das ganz gleich sei und 
dafs der Knab-Carves-Koks nicht von dem Coppeo- 
Koks oder einem aus ähnlichen Oefen abweiche, 
von welchen die Nebenproduete nicht gewonnen 
würden. Er könne nicht begreifen, warum in 
Bolls Vortrag die Ausbeute aus den Neben- 
produeten absichtlich so herabgesetzt werde. 
Nach den ihm zugegangenen Vicrleljahrsberichtcu 
von Besitzern solcher Oefen, habe der Gewinn 



bei den jetzigen, niedrigen Preisen der Neben- 
producle 2 sh. 6 d. betragen, und sei nicht an- 
zunehmen , dafs mau ihm zu hohe Angaben 
mache. Auch halte Bell die Kosten zu 10 d. auf 
Grund der früheren Zahlen von Mr. Dixon ange- 
nommen. Diese seien aber vor einigen Jahren 
aufgestellt, als dort nur 25 Oefen im Betrieb 
gewesen seien, während nun die 50 Oefen kaum 
mehr Ausgaben erforderten als früher die 25. (?) 
Dazu komme , dafs alle neuen Oefen* mit 
Rccuperatorcn versehen seien, wodurch 50 bis 
60 % (?) mehr Koks producirt werden könnten, 
so dafs die 10 d. sich auf 5 d. verminderten, 
was gewifs eine kleine Ausgabe sei. 

Prof. Armstrong lenkt die Aufmerksamkeit 
der Versammlung auf die Bellschen Versuche 
und bemerkt, dafs die gröfsere Einwirkung der 
COi auf die Knab-Garves-Koks auch von der 
gröfseren darin vorhandenen Feuchtigkeit herrühren 
könne. Er habe gefunden, dafs Kohlenstoff in 
feuchtem Sauerstoff vollständig aufgelöst, während 
er von trockenem rothglühenden Sauerstoff gar 
nicht mal angegriffen würde. 

Hawdou theilt mit, dafs man bei den ersten 
Versuchen mit Carves-Koks in Newporl sehr viel 
Last dadurch gehabt habe, dafs sich die Gichten 
aufhingen, und zwar während 7 bis 8 Stunden und 
jeden Tag ; die Pressung betrug 4 3 ,<. Beim 2. Ver- 



such blies man 



und verhinderte so das Auf- 



* Wir werden in dein unten folgenden Vortrage 
Simons hören. ilals die l'.oppee sogar noch wesentlich 
geringwertiger sind. 

** Auch Simon scheint von der deutschen Koks- 
fahricatioii ebensowenig zu wissen wie die Engländer. 



hängen, verbrauchte aber 63,5 kg Koks mehr. 

Thompson (Glarence Works) theilt mit, 
dafs sie auf Glarence Works in 2 nebeneinander 
stehenden 80' (24,384 m) hohen Oefen während 
6 bis 8 Wochen Versuche mit gebranntem und 
ungebranntem Kalk gemacht hätten und dafs alle 
übrigen Verhältnisse der Oefen, welche von den- 
selben Aufgebern bedient worden, dieselben ge- 
wesen seien, ohne dafs mau bei dem Ofen mit 
gebranntem Kalk den geringsten Minderverbrauch 
an Koks gehabt habe, während man die in den 
Kalköfen gebrauchte Kohle verlor. Nach seinen 
Erfahrungen sättige sich der gebrannte Kalk 
oben im Hochofen aus den Gasen wieder mit 
Kohlensäure. 

Wilson (Middlesbrough) bemerkt, dafs er den 
Carveskoks in Cupolöfen benutzt und etwas, wenn 
auch nicht viel , vorteilhafter als andern Koks 
gefunden habe. 

A. L. Steav eil son (Durhain). Wenn die 
günstigen Berechnungen, welche über die 
Carves-Oefen so freigebig mitgctheilt seien, wahr 
wären, dann stelle sich die Sache etwa wie folgt: 
Die Firma Bell habe etwa 760 Oefen im Betrielie 
und mache täglich ebensoviel Tons Koks. Nach 
Simon sei der Gewinn 7 sh., ob von der Kohle 
oder vom Koks, sei nicht gesagt. Wenn dies 
nun eine Thalsache sei, so habe die Firma nichts 
Eiligeres zu thuii, als ihre alten Ofen abzubrechen 



* z. B. auf Hearpark -Grube und zu Bickley Hill. 
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und die neuen zu errichten ; im ersten Fall wür- 
den sie 42f>ö0«£* opfern und im zweiten 1 :1«;H00 
ausgeben oder in Summa mit 180 000 ^* darin 
verwickelt werden. In anbclracht, dafs so aufser- 
ordentlichc Interessen in Frage kämen , müfsten 
die Advocaten der Knab-Carves-Oefen sich nicht 
wundern, dafs ihre Berechnungen scharf krilisirl 
winden. * Er halte seine Studien über Koksfabrica- 
tion 1852 unter dem verst. John Vaughan begonnen 
und bis 1862 fortgesetzt. Derselbe sei sehr be- 
sorgt gewesen für die Materialien , welche er in 
seine Hochöfen gegeben habe, und hielt 1862 
«inen Vortrag über Koksfabrication, welcher der 
erste war, der über diesen Gegenstand vor einer 
wissenschaftlichen Versammlung gehalten wurde. 
Das beinerkens wertheste und kostbarste Resultat 
ihrer Untersuchungen sei nun gewesen, dafs 3H 
Pernolct-Ocfen mit allen Condensalionscinrich- 
tungen u. s. w. nach einer langen und sorg- 
fältigen Versuchszeit aus denselben Gründen 
beseitigt werden mufsteii , welche Bell jetzt 
wieder bei den Knab-Garvcs Oefen festgestellt 
habe. Die Versuche auf Glarence Works be- 
stätigten voll und ganz diejenigen, welche schon 
vor so vielen Jahren gemacht seien, und wären 
die Wiederholung und Bestätigung der Versuche, 
von denen er schon 188:5 in Middlcshrough und 
1884 in Ghesler gesprochen habe. Da nun 
die Pernolel • Oefen gleich denen von Knab- 
Garvcs, wie Prof. Walson Smith selbst gesagt 
habe, so wäre das alles auch nur natürlich. 
Man wisse auch, dafs aus Gasretorten nie 
guter Koks käme: nun aber würden die ge- 
schlossenen Oefen (Knab-Garvcs, Goppco, Perno- 
lot, etc.) immer als lange oder grofse Gasretorten 
von Allen, welche sich damit beschäftigt hätten, 
beschrieben, es sei deshalb gar nicht abzusehen, 
wie aus denselben anderer als schwarzer, 
weicher, dem Gaskoks ähnlicher Koks könnte er- 
zeugt werden. Ferner werde von den Ver- 
theidigern der Knah-Cat ves-Oefen zugegeben, dafs 
die Koks ausgedrückt würden, sobald dieselben 
gar seien. Es sei nicht abzusehen, wie so ein 
guter Koks erfolgen könne, nachdem man aus dem 
vieljährigen Betriebe der gewöhnlichen (Mienen- 
korb) Koksöfen wisse, dafs dabei nicht so ver- 
fahren würde, weil es festgestellt sei, dafs der 
Koks härter würde, wenn er noch einige Zeit 
nach seiner Bildung erhitzt würde. Dies ge- 
schähe dann auch in den gewöhnlichen Oefen 
(Bienenkorb) während 21 Stunden, und auf an- 
dere Weise sei ein Koks , welcher den An- 
forderungen der Hochöfen eidspräche, nicht zu 
erzeugen. Man wisse aus Erfahrung, dafs aus 
diesem Grunde auch der Koks aus den gewöhn- 
lichen Oefen in schlechterer Oiialitäl geliefert würde, 
wenn man in Fluthzcitcu der Gonjunclur dem 

* Diese Lo-ik i-t mciLwünlL'. kommt al»er auch 
in Deutschland vielfach vor. 



Koks nicht die gehörige Zeit gönne. Die 
schwarzen Köpfe und schlechteren Koks in den 
Pernolel-, Knah-Garves- etc. Oefen würden ein- 
fach dadurch erzeugt, dafs in denselben die 
Hitze im Gewölbe und den Seilen erhalten 
bliebe und dann eine Kruste auf den Kohlen 
erzeuge, bevor die eigentliche Verkokungshil/.e 
vorhanden sei, und aus diesen schlechten Schalen 
würde dann niemals guter Koks. 

Dasselbe komme bei den gewöhnlichen Oefen 
(Bienenkorb) vor, wenn die Sohle zu hmfs sei, 
welche dann durch Wasser abgekühlt werden 
müsse. Aufserdcm ginge nach den Beschrei- 
bungen des Betriebes der Knab-Carves-Oefen der 
Verkokungsprocefs in denselben von oben, unten 
und den Seiten nach innen hin vor, wodurch es 
sich auch leicht erkläre, dafs in der Mitte schlechte 
und unverkokte Partiecn zurückblieben. Wenn 
nun behauptet würde, dafs der Koks aus Knab- 
Carves-Oefen bei den Giefsereien in grofser Ach- 
tung stände, so wolle er nur bemerken, dafs 
Peclcl nachgewiesen habe, dafs in einem Cupol- 
ofen nur 14 % der erzeugten Wärme ausgenutzt 
werden brauchten , während Bell nachgewiesen 
habe, dafs in einem Hochofen 71 % der durch 
guten Koks erzeugbaren Wärmemenge nothwendig 
ausgenutzt werden müfsten. Deshalb seien Zeug- 
nisse über die Brauchbarkeit der Koks, welche 
von Hochofeiiwerkcn stammten, viel werthvoller 
als diejenigen über Gupolöfcn. Was nun die 
kaufmännische Seile der Frage anbetreffe, so 
habe er zu bemerken, dafs aufser den von Bell 
hervorgehobenen, den Koksbrennern von dem 
Gewinn nicht viel bleiben werde , weil auch 
noch die Kosten für die Patenlliceiizen zu be- 
rücksichtigen seien. Dann sei mitgelheilt , dafs 
der Preis für den Theer :> d. per Gallone (4,45 I) 
betrage, während dafür doch nur 17 sh. 6 d. 

17,5 X 204 . 1000 . , „ 

|Mr Tonn " 200Tl01tr- = 1 '.-"-* 1 " r 

100n kg zu erzielen sei. wa< bei einem spei-. 

Gewicht des Theers, wie von Walson Smith zu 

1,100 angegeben, nur 1,01 pence per Gallone 

ausmache. Das wäre eine ungeheure Differenz. 

und wenn man noch dazu bedächte , dafs der 
* 

Durhaui-District allein so viel Theer bei der 
Koksfabrication erzeugen könne als alle Gasan- 
stalten Englands zusammengenommen, so seien 
die Aussichten nicht ermuthigeml. Was den 
Gewinn an Ammoniak betreffe, so habe Mr. 
McAllum kürzlich in Newcastlo einen sehr inter- 
essanten Vortrag über die unerschöpflichen 
Lager des Ghilisalpelers in Südamerika und 
den Werth desselben im Vergleich zum schwefel- 
sauren Ammoniak gehalten, weh her dahin zu- 
sammenzufassen sei, dafs der lange angedrohte 
Umschlag nun endlich einzutreten scheine, und 
dafs dem Ohilisalpcler als Stiek-toffquelle der Vor- 
zug vor dem schwefelsauren Ammoniak gegeben 
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werde, welcher auch durch die außerordentliche 
Vcrbrauchszunahmc des ersteren bewiesen werde. 
Dieser Schluß des Mr. McAllum sei um so bc- 
rnerkcnswerlhcr , als derselbe ein Gasfabricant 
sei , und gewiß solche Aufstellungen nicht 1 
machen würde, wenn er nicht dazu gezwungen I 
wäre.* 

Mr. Mc Alpin bemerkt, daß die Koks aus | 
den Knah-Garves alle von gleich guter Qualität 
seien und daß, wenn die Köpfe schwarz und 
zuweilen etwas schwammig aussähen, dies seinen i 
Grund lediglich in den Umständen des Betriebes 
haben konnte, und daher rührten, dafs die Oefen 
nicht immer gleich mäfsig wann gehalten würden 
und dafs der Koks beim Ansstofsen an einzelnen 
Stellen immer etwas mit der l.ufl in Berührung 
käme und dadurch imausehnli« h würde, 
während der rasch abgelöschte Koks immer 
gut sei. 

.lameson ist der Ansieht, daß der beste 
Apparat, um Koks zu machen, der allen Anfor- 
derungen genügen kann, der Bienenkorbofen sei. 
Nur in diesem könne die höchste Temperatur 
entwickelt werden und direct auf die Kohle 
wirken, während in allen anderen Koksöfen 
trotz Becuperaloren und Begcneraloren immer 
nur eine geringere Wärmemenge als in den 
Bienenkorbüfcn entwickelt und deshalb darin 
auch nur eine geringere Koksqualitäl hergestellt ; 
werden könnte. 

Mr. Bell constalirt in belrelT der Erwidc- 
rungen auf seinen Vortrag, dafs Sir Samuelson 
die Bichligkeil der durch denselben gebrachten 
Thakaehen keinen Augenblick bezweifelt habe, 
dafs er andererseits aber auch die von Sir 
Samuelson mitgetheiltcn Thatsachen nicht im 
mindesten bezweifele. Er müsse nur noch eines 
in dem Vortrage nicht erwähnten L'mstandcs ge- 
denken, dafs nämlich, wenn selbst nur für 
Stunden während der Versuchszcit anstatt des 
Garveskoks der gewöhnlich gebrauchte Koks ge- 
setzt sei , sich die beiden Wechsel immer in 
dem Wechsel der Farbe der Schlai-kc hätten er- 
kennen lassen. Das bewiese zur Geniige, dafs die 
Einflüsse bedeutend genug gewesen seien. Uebrigens 
wäre für ihn die Frage, wer Bccht habe, Mr. Samuel- 
son oder er, eine sehr wichtige. Er mache 
300000 t Ruheisen im Jahr, und wenn er 
unter den jetzigen Umständen durch Anwendung 
anderer Koksöfen 30 000 £ gewinnen könne, 
dann würde dies, wie Jeder wisse, der mit dem 
Eiseuhaiidcl zu thun habe, eine sehr angenehme 
Zugabe zu dein jetzigen Erfolge dieses Ge- 
schäfts sein. 



• Wenn der Gasfabricant ffirchtet, dafs der Theer 
von den Koksöfen ihm dessen Preis noch mehr herab- 
drückt, kann er wohl solche Berechnungen miltlieilen, 
um von fernerer Anlage von Koksöfen mit Thccr- 
und Ammoniak-Gewinnung abzuschrecken. 



2. Neuere E Holge der S i in o u - G a r v *: -s- 
Oefen mit Gewinnung der Nebenpro- 

duetc von II. Simon, Manchester. 
I. Entwicklung. 

Seit dem letzten Sommermeeting des Insti- 
tutes seien folgende neuen erfolgreichen Einfüh- 
rungen des Simon - Garvcs • l'rocesses* zu ver- 
zeichnen : 

1. 50 Oefen, der Bearpark Goal and Coke Go., 
Diirham, gehörig, wurden begonnen l>e< ember 
1883 und vollendet December 1884. 

2. 35 Oefen, der Firma John Wcdgewood, Big- 
nall Hill Gollierics , Neweastle, gehörig, 
wurden begonnen Februar 18S4 und voll- 
endet im April 1885. 

3. 25 Oefen , der Altham Gollierics Go., 
Minney Hill, Accrington, gehörig, wurden 
begonnen im Oclober 1 S83 und vollendet 
im April 1885. (Eine Explosion, welche 
in der Bauzeit auf der Grube vorkam, ver- 
zögerte die Fertigstellung.) 

Die Offen auf Bearpark Gollierics sind 
einen engl. Fufs länger als diejenigen auf der 
Kokerei »von l'ease k Go. zu Grook bei Üarling- 
ton, über welche Mr. Uixon 1883 auf dem 
Herbstmeeting in Middlesbrough einen Vortrag 
hielt. 

Jeder der Bearpark - Oefen kann mit 4,5 t 
(4572 kg) besetzt werden; es werden von den 
50 vorhandenen Oefen an den Wochentagen 
22 und am Sonntag 15 ausgedrückt und ge- 
füllt. Es werden also durchschnittlich täglich 
nur 21 anstatt 25 Oefen neugefüllt, welch letz- 
tere Zahl leicht zu erreichen wäre, wenn in den 
Wochentagen sowohl , als am Sonntag in Tag- 
und Nachtschicht gearbeitet würde. Die Ver- 
kokungszeil betrage deshalb bis jetzt noch über 
48 Stunden. Wenn die Entleerung und Fül- 
lung täglich Tag und Nacht regelmässig ge- 
schähe, wie es erforderlich wäre, wenn man die 
besten Resultate erlangen wolle , würden die 
Oefen in wesentlich kürzerer Zeil als in 48 
Stunden gar werden können . und würde die 
Ausnutzung des in die Anlage gesteckten Ka- 
pitals verhällnifsmäfsig gröfser sein. 

II. Betrieb und Bau der Oefen. 

Damit man die besten Resultate erzielen 
kann, müssen die Oefen so betrieben werden, 
dafs die Temperatur derselben so wenig als 
möglich wechselt. Der Temperalm Wechsel wird 
auf den Betrieb der Oefen in 2 Richtungen 
wirken : 

1. Auf die Qualität der. Koks. Um eine 
gleichmäßige Qualität Koks zu erzielen, 

* Warum der Vortragend« die Oefen Simon- 

Garves nennt und den Betrieb derselben als einen 

besonderen l'rocel» bezeichnet, ist für einen Fach- 
mann unerfindlich. 
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muß man auch eine gleichmäßige Tcm- 
per« Im* haben. 
2. AuT die Haltbarkeit und Abnutzung der 
Oefen. Wenn die Temperatur zu hoch 
stiege, dann würden die feuerfesten Steine 
in die Gefahr kommen, zu schmelzen. Ks 
sei klar, daß die Wechsel in der Tempe- 
ratur am besten vermieden wurden , wenn 
sie ganz genau in bestimmten Zeiten ent- 
leert um! gefüllt würden ; wenn dies ge- 
schähe, wären die Gasmengen, also auch 
die Temperaturen immer dieselben. 
Der Vortragende ergeht sich noch des Brei- 
teren über die Gefahren und Nachtheile des un- 
regelmäßigen Betriebes, welche uufser in der 
Schmelzung der Steine, noch in der Leitung 
der Offen und der Abmessung von Gas und 
Luft für die einzelnen Oefen und deren einzelne 
Züge, und in den unregelmäßigen Anforderungen 
au die Kühler, Wäscher und Sauger beständen ; 
Es müsse der Betrieb so regelmäßig sein wie 
ein Uhrwerk* , sonst gingen Ncbenproductc ver- 
loren , würden mehr Löhne verbraucht , und 
stiege die Verantwortlichkeit der Bedienung für 
Ventile und Schieber. 

Die Gruppe der 50 S i in o u - Carves - Oefen 
auf Bearpark sei darum besonders interessant, 
weil bei derselben in England zuerst die voll- 
ständigen Einrichtungen für die Wiedererlangung 
der Wärme (der Abhitze) ausgeführt seien. Die 
Resultate, welche hiermit erzielt, seien in jeder 
Richtung ausgezeichnet. Selbst die Befürch- 
tungen, dafs den dadurch erzielten Temperaturen 
keine feuerfesten Steine widerstehen könnten, 
seien nicht eingetroffen, wie das auch nach den 
Erfahrungen in Tamaris (Frankreich) zu erwarten 
gewesen sei, wo nur im Anfang des Betriebes, 
infolge der Unerfahrenheil der Bedienung, mal 
einige Züge geschmolzen seien. Der Vortragende 
hebt dann hervor, dafs bei diesen Oefen alle 
Züge so angeordnet seien , dafs man dieselben 
von einem Ende zum andern beobachten könne; 
das gelte sowohl von den Boden- als Seilen- 
zügen, als von denjenigen des Recupcratnrs, und 
das sei von ungeheurer Wichtigkeit. Eine an- 
dere sehr wichtige Krage sei die Dicke der 
Wandungen sowohl für Züge als Oefen. Die 
Versuchung liege nahe, diese Mafse wesentlich 
zu vermindern , um einen rascheren und grö- 
ßeren Durchgang der Wärme zu ermöglichen ; 
aber es sei nicht gcialhcn, in dieser Richtung 
zu weit zu gehen. Die Gründe dafür seien 
folgende: 

1. Bei der Entleerung und Füllung der Oefen, 
also wenn beide Tluireu offen seien, kühlten 
sich die dünnen Wandungen zu rasch ab, 



* Das ist sehr schlimm für die KinfüliniiiK der 
Knab-( larvcs-< tefen. dafs dieselben eine solche, in der 
Praxis nie 7.11 erreichende MegHinälsudieil der Bedie- 
nung verlanget!. 



woraus eine unuölhige Zusamnienzichung 
und natürlich auch Wiederausdehnung folge, 
welche die Fuget» zerstöre. Dickere Wan- 
dungen seien diesem Uebelstandc in gerin- 
gerem Grade unterworfen und dienten zu- 
gleich als Ansammlet- und Ausgleiche!' der 
Wärme. 

2. Die dünnen Wandungen seien viel mehr 
geneigt durchzubrennen und gäben infolge 
erweiterter Fugen Veranlassung zu Gasver- 
lusten, woraus natürlich auch ein Verlust 
an Nebcnproductcn folge. 

;>. Dichte und haltbare Fugen seien selbstver- 
ständlich sehr viel schwerer in dünnen als 
in dickeren Wandungen herzustellen , und 
obgleich von ihnen auf einigen Werken die 
Wandungen nach und nach dünner gemacht 
wären, habe man mit gutem Grunde diesen 
Weg verlassen und sei mit grofsem Erfolge 
wieder zu der früheren Wandstärke von 5 
bis 6 Zoll (127 bis 152,4 mm) zurückge- 
gangen. 

Die Temperatur, welche diesem Ofensystem 
eigentümlich , liege derjenigen , bei welcher 
feuerfeste Steine schmölzen, so nahe, dafs es un- 
umgänglich nölhig sei , die Gasverbrcnnimg in 
allen Thcilcn der Oefen beobachten zu können ; 
geschähe dies mit der landlioiliTen Aufmerksam- 
keit, so könne ein Unfall nicht vorkommen. 
Bei der veralteten (sie) Anordnung von senk- 
rechten Zügen in den Seiten wänden der Koks- 
öfen, wie solche von Coppee und seinen Nach- 
ahmern benutzt würden , sei diese Beobachtung 
absolut unmöglich. Die Wandungen dieser 
senkrechten Züge möchten theilweise oder ganz ver- 
brennen, und ein fürchterlicher Verlust au (Jas 
könne Flalz greifen , ohne dafs Jemand etwas 
davon wisse. So gingen denn grofse Mengen 
der Gase aus den Kohlen direct in die Züge, 
ohne dafs von denselben die Nebenproducle ge- 
wonnen werden könnten. Außerdem würde 
die Temperatur in den Zügen in der Nachbar- 
schaft der Gasdurchgängc gefährlich erhöht, der 
gleichmäßige Forlgang der Verkokung gestört 
um! die Oefeti in diesen Thcilen rasch zerstört. 

Jemand, der einige Erfahrung in der Be- 
handlung von Gas- und Luftzügen habe, wisse 
außerdem, daß nichts schwerer zu erreichen 
sei, als die gleichmäßige Vertheilung von (Jas 
und Verbrennungsluft, wenn dieselben aus einem 
großen horizontalen Zugein viele kleine, unter einem 
rechten Winkel davon abzweigende, senkrechte 
Seilenzüge übergeleitet werden müßten. Jeder dieser 
senkrechten Seitenzüge müsse eigentlich ein Ventil 
für sich haben, um die Menge des Gases und der Luft, 
welche durch denselben gehen solle, abzumessen. 
Da dies praktisch unmöglich , eine solche Ab- 
messung also bei diesen (Coppeeöfen) ausge- 
schlossen, so sei es unvermeidlich, daß dieje- 
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nigen der kleinen senkrechten Scilenzügc, 
welche den nächsten Weg zum Schornstein ab- 
gäben, die heifsesten seien, während andere zu 
kalt blieben. Es wäre deshalb vorauszusehen, 
dafs einzelne Theile des Kokskuchens in diesen 
(Coppee) Oefen mit senkrechten Zügen nicht 
gut verkokt werden könnten. Dies soll , wie 
durch die Praxis bewiesen, bei der Simon- 
C a r v e s • Z u gan o r d n u n g * nicht der Fall 
sein ; in diesen sei die ganze Kohlenladung, 
selbst die an den Thüreuden, vollständig verkokt. 

Eine fernere üble Folge der veralteten senk- 
rechten Seitenzüge sei, dafs die verbrannten Gase 
durch diese kurzen, nur b" Fufs (1,83 m) langen 
Seitenzüge rasten, ohne Zeil zur Abgabe ihrer 
Wärme zu haben, während bei seinen Oefen 
jedes Gaspartikclchen , weil der Ofen nur mit 
einem Zug von gleichem Querschnitt von Anfang 
bis zum Ende umgeben sei, den ganzen, 4 bis 
•'» mal längeren Weg (als die Ofenlänge betrage, 
was etwa 100 Fufs 1.30,48 inj ausmache) 
durchstreichen müsse und so also Zeit genug 
habe, seine Wärme abzugeben. 

Die unvermeidliche und üble Folge der An- 
wendung der senkrechten Seitenzüge sei, dafs ; 
eine ungeheure Menge Wärme auf die Berupera- j 
loten oder Regeneratoren übertragen und diese | 
überhitzt würden ; es sei auch im Princip ver- I 
kehrt, die Wärme erst durch die Regeneratoren 
zu schleppen, wenn man dieselbe durch eine 
zweckmäfsigere Zuganorduung direet auf die 
Kohle übertragen könne. 

Ein besonderer Vorzug der Simon-Carvcs- 
Zug- und Recupcrator-Anordnung sei , dafs die 
Wärme eine durchaus gleichniäfsigc sei: die An- 
ordnung der Züge im Rccuperator sei nach 
sorgfälliger Ueberlegung und unter bewußter 
Bevorzugung gegenüber anderen Anordnungen, 
welche Ztigumkehrung durch Handhabung von 
Ventilen erforderten, gewählt. Abgesehen von der 
besonderen Aufmerksamkeit und mehr Löhnen, 
welche letztere erforderten, habe mau in allen 
Indiislriceu längst den Vorzug aller continuir- 
lichcn vor den inlcrmittircndcn oder reversiren- 
den Betrichen erkannt. Ein contimiii lieber Be- 
trieb gäbe eine gleichmäßige Temperatur, wäh- 
rend der reversirende Betrieb mit Siemens- oder 
irgend einem ähnlichen Regenerator, wie früher 
schon von dem Vortragenden geplant und ihm 
auch patentirt , nothwendig den Nacfitln.il einer 
mehr oder weniger steigenden und fallenden 
Temperatur habe , weil jeder Regenerator nur 
dann außer Gebrauch gesetzt werde, wenn er kalt 
geworden sei. 

Eine bemerkcnswerlh gröfsere Menge Thcer 

* Eine Zeichnung dieser, richtig Knab - Carves 
heilsentlcn , veralteten Anordnung ist »Stahl und 
Kiwn« l*Si. Nr. 7, Blatt III milgelheilt. Eine Zeich- 
nung der neuesten Anordnung mit Hccupc|-alor still 
im nächsten Heft milgetheill werden. 



sei auf der Bearpark grübe erzielt , doch habe 
noch nicht festgestellt werden können . ob dies 
seinen Grund in der gröfscren Hitze der Oefen, 
verbunden mit einer neuen Anordnung der Ab- 
zugsrohren und Ventile auf den Oefen, oder 

aber in der abweichenden Zusa icnsetzung der 

Kohle habe. Diese neue Vetitilanordnung ginge 
sehr gut und sei eine Verbesserung gegenüber 
der bisher angewandten.* Aufser der wahr- 
scheinlich gröfseren Thcerausbeute , und dieser 
noch vorzuziehen, sei die Ersparnifs an Löhnen 
und Mühe, herbeigeführt durch diese neuen Ven- 
tile, welche sich wesentlich weniger leicht ver 
stopften als die früheren. Nach den Mitthci- 
lungen, welche von Mr. Walson Smith in einem 
der folgenden Vorträge gemacht werden würden, 
sei der Bearpark-Thecr wesentlich von dem bei 
Pease A; Co. iu Crook erzeugten verschieden uud 
könne dies doch nur der durch Anwendung des 
Recupeialors erzielten höheren Temperatur der 
Oefen zugeschrieben werden. 

Die Qualität des erzeugten Koks habe dar- 
unter nicht gelitten , erziele vielmehr, bei An- 
wendung in Gupolöfen, auch ferner einen höheren 
Preis. Um die Verwendbarkeit des Koks in 
Hochöfen festzustellen, müssen nach dem Vor- 
tragenden noch fernere sorgfältige Versuche ge- 
macht werden. Doch könne man es schon jetzt 
als eine Thatsauhc ansehen, dafs der Gebrauch 
von ähnlichem Koks, in ähnlichen Oefen erzeugt, 
in Hochöfen Frankreichs, Deutschlands und 
Belgiens ein regelmäfsiger und in der Ausdeh- 
nung begriffener sei. 

Selbst vorausgesetzt, dafs von dem Koks aus 
den Simon-Carves-Oefen ein gewisses Mehr im 
Vergleich zu dem Bienenhorhkoks Tür den Hoch- 
ofenbetrieb erforderlieh sei. so blieben doch im 
ersten Fall immer noch mehrere Schillinge auf 
eine Tonne Roheisen über, und das bedeute l>ei den 
jetzigen Preisen die Frage um Leben und Tod. 

In einer kürzlich in den »Engincering« aus 
einem angesehenen ausländischen Journal** über- 
gegangenen Mittheilung sei der Gewinn auf die 
Tonne Roheisen zu (J Schilling l>ei Anwendung 
von Koksöfen mit Gewinnung der Nebenproduete 
angegeben. Diese Zahl schliefst- jedoch keinen 
Antheil au dem Nutzen aus der Gewinnung von 
Benzol ein, welche nunmehr auch bei den Simon- 
Carvcs-Oefen slatllindc und einen weiteren Schil- 
ling auf die Tonne Roheisen ausmache. Auch die 
beiden neuen Kokereien in Slaffordshire und 
Laneashire lieferten guten Koks und die gewöhn- 
liche Menge der .Nebenproduete, doch sei die 
Zeit des Betriebes noch zu kurz, um Müthei- 
hingen von besonderer Wichtigkeit von dort erwarten 

* Wird mit in der oben erwähnten Zeichnung 
im nächsten Hcfle geliefert werden. 

** Wahrscheinlich Bericht üher die Sitzung des 
Vereins t'fir (ii'uei htlcils vom 2. Kehr. S. :,u.. 

Z. v. o. Siehe dieses Heft S. im. 
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zu können. Das Ausbringen auf der Anlage von 
Pease & Co. in Crook beirage immer noch 
76 — 11%. Diese Oefen, welche noch nicht mit 
Regeneratoren versehen seien , entgasten nur 10 t 
Kohle die Woche.* 

Die Oefen der Herren Wedgewood zu New- 
castle in Staflbrdshire seien um einen Fufs länger 
und höher gemacht, so dafs ihr Inhalt um 15% 
gröfser sei, als derjenige der Oefen in Crook. 

Der Vortragende hebt dann mit Recht hervor, 
dafs für die Gewinnung der Nebcnproducle bei 
Koksöfen die einfachsten, den geringsten Gegen- 
druck gebenden Einrichtungen all den von ihren 
Erfindern angepriesenen und von Gasingenieuren 
benutzten, mit Ventilen und Hähnen überladenen 
Apparaten in jeder Beziehung vorzuziehen seien. 
Die Pressung in den Oefen würde um besten 
gerade so eingerichtet, dafs keine Luft von au Isen 
in dieselben dringen könne; im übrigen sei jeder 
Gegendruck , hervorgerufen durch Querschnitts- 
verininderungen, zu vermeiden. 

III. Gewinnung von Benzol. 

Der Vortragende berichtet nun über einen 
neueren Fortschritt, welcher angeblich in Teire- 
noire zuerst eingeführt und in der Gewinnung 
von Benzol und anderen leichten Kohlenwasser- 
stoffen anfser den bisherigen Nchenproducten 

* Das wären 520 t im Jahre. Nach den Ucelanien 
von Simon liefern 100 seiner Oefen im Jahre 80000 t 
Koks. 1000 t schwefelsaures Ammoniak, 3000 t Theer 
und HOOt Benzol. Bei einem Ausbringen von 7t> bis 77 % 
würden für K0000 t Koks etwa 104 000 t Kohlen nolhig 
sein, so dafs die Theerausbeute dieser Knab-(!arves- 
Oefen, wie derjenigen in Deutschland, auch nur 2,8x % 
beträgt. Bosselier gab s. Z. (»Stahl und Eisen* lHx.'t, 
Heft 7, S. 405) die Theerausbeute seiner Knuh-Carves- 
Oefen ebenfalls nur zu 2,72 bis 2,77 % an. Die 
HofTmannOttoOefen sollen 3 % Theer und darüber 
liefern. Bei einem Kohlcnverbrauch von 104 000 t 
kämen auf einen Ofen im Jahre 1040 t. Nach den 
Angaben von Simon, im Anfang dieses Vortrages 
mitgetheilt, und für die neuesten seiner Oefen auf 
Heai park geltend, verarbeitet ein Ofen im Jahr in 

Wirklichkeit jedoch nur — -— 4 ^ - ^ * jfi0 = 680 t und 

könnte bei 48stündiger Breunzeil, und wenn er Tag 
und Nacht wie ein l'hrvverk betrieben würde, auch 

höchstens g»* 4^X 360 _ 8l0 t Kl ,, llo im j, l)ir e „,. 

gasen. Demnach sind die obigen Angaben der Ke- 
clamen Simons, entsprechend seinen eigenen, vor dein 
Irou and Steel Meeting gegebenen Zahlen , um mehr 
als 20 % zu vermindern. 



bestehen soll.* Demnach sollen 5,5 Pfund Benzol 
aus einer Tonne Kohlen gewonnen werden, welche 
bei dem jetzigen niedrigen Preise den Werth von 
1 sh. haben. Diese leichten Kohlenwasserstoffe 
werden gewonnen , indem man in ähnlichen 
Waschern, in welchen durch eingeführtes Wasser 
Ammoniak und Theer niedergeschlagen werden, 
den Gasen die bei der Theerdestillation gewon- 
nenen schweren Oele entgegenführt , welche das 
Benzol aus dem Gas auflösen, nachdem dasselbe 
schon von Theer und Ammoniak befreit, und 
bevor es zu den Oefen, behufs Verbrennung, ge- 
leitet wird. Hinter diesen Waschern stehen dann 
noch ein oder zwei Gefafse, welche in ihrem 
unteren Theil mit solchen schweren Oelen ge- 
füllt sind, in welches enge Böhrchen so ein- 
tauchen, dafs das darüber befindliche Gas, durch 
eine saugende oder drückende Einwirkung, durch 
die schweren Oele als Bläschen gelrieben wird, 
und hier einen ferneren Theil leichter Oele ab- 
geben. Mehrere solcher Gefafse sind übercinauder- 
gestellt, und werden die abgekühlten schweren 
Oele bis zu einer gewissen Sättigung mit leich- 
tem Oel durch alle diese Einrichtungen geleitel, 
i wodurch auch das allgemein angewandte Princip 
beobachtet wird, dafs dem gesätligten schweren 
Oel das au leichten Oelen reichste (Jas geboten 
wird. 

Die leichten Oele werden von den schweren 
Oelen abdestillirt und letztere immer wieder be- 
nutzt; die Deslillalion kann in einem Kessel 
durch innere Dampfheizung, durch äufsere Rost- 
oder Koksofengas-Heizung bewirkt werden. 

Der Vortragende iheilt dann als einen fer- 
neren Fortschritt, der kürzlich bei Pease & Co. 
in Crook eingeführt sei, die eigene Herstellung 
von schwefelsaurem Ammoniak mit und sieht 
nicht ein, warum der dadurch zu erzielende Ge- 
winn den chemischen Fabriken zufallet) solle. 
(Bekanntlich wurde auf den deutschen Kokereien 
mit Theer- und Ammoniakgewinnung von Anfang 
an schwefelsaures Ammoniak hergestellt.) Ebenso 
empfiehlt der Vortragende die Herstellung von 
Salmiak und Salmiakgeist, welche ferneren Ge- 
winn in die Koksbrennertaschen liefern würden. 

* Die Heiviunung von Benzol ist von Dr. Otto 
■ auf Zeche Holland bei Wattenscheid schon seit län- 
gerer Zeit eingerührt. 

iSchlufs folgt.) 



Vcrbündung von Kapital und Arbeit 

in der ehemalig Godinschen Fabrik in Guise. 



Wegen ihrer eigenartigen socialen Einrich- 
tungen hat die in Guise. an der belgisch-französi- 
schen Grenze gelegene Fabrik von Godin seil einer 
Reihe von Jahren die Aufmerksamkeit der fran- 
zösischen industriellen .Welt auf sich gezogen. Im 



Jahre 1 SM», zu einer Zeit, wo die meisten dortigen 
Industriellen diefür ihre Arbeiter vorhandenen Mielhs- 
knsorneu niederrissen , um sie durch kleine, für 
einzelne Familien hcrei Imele Häuser zu ersetzen, 
eidstand in Guise ein palastartiges Gebäude, in 
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welchem die Arbeiterfamilien auf einem engeren 
Kaum zusammengedrängt wurden, als es im 
Herzen der grüfsten Städte der Fall ist. Wenn 
der Besitzer der Fabrik sich damals schon der 
öffentlichen Meinung entgegenstellte, so hat er in 
den letzt verflossenen Jahren weitere Einrichtungen 
getroffen , welche nach aufsen zwar weniger 
Aufsehen als die Erbauung seiner Arbeiterwoh- 
nungen erregt haben, welche alter thatsächlich 
Neuerungen sind, die eine viel weittragendere 
Bedeutung besitzen und die in noch höheremGrade 
mit den herrschenden Gebräuchen im Widerspruch 
stehen. Die Fabrik trägt daher, meint »Le Genie 
civil«, nach allen Seiten ein so eigenartiges Ge- 
präge, dafs es sich wohl verlohnt, ihre Organi- 
sation einer Besprechung zu unterwerfen, und 
denken wir, unsere Leser werden es uns Dank 
wissen, wenn wir in Nachstellendem das Wich- 
tigste aus den interessanten Mittheilungen der ge- 
nannten Zeitschrift wiedergeben. 

Vorausschicken wollen wir noch, dafs die 
Fabriken von Godin mit einer Belegschaft von 
13- bis 1400 Köpfen sich mit der Herstellung 
von Oefen, Blechwaaren und sonstigen Artikeln 
der Kleineisenindustrie beschäftigen. 

1. Die Organisation der Arbeit. Die- 
selbe ist nach zwei Grundsätzen durchgeführt, 
die einerseits in einer einzig in ihrer Art da- 
stehenden innigsten Vereinigung von Kapital und 
Arbeil und andererseits in dem allmählichen 
Ankauf der Werke durch die Arbeiter vermöge 
des auf die Arbeit einfüllenden Gewinnanteiles 
bestehen. 

Godin hat im Jahre 1880 sein Geschäft in 
eine Commanditgesellschaft umgewandelt, die aus 
ihm selbst und 1022, zum gröfsten Theile in der 
Fabrik thätigen Personen besteht. Er überwies 
damals der Gesellschaft seine sämmllichen Fabrik- 
gebäude und Arbeiterwohnungen nebst allen 
Einrichtungen, Fertig- und Halbproducten und 
Bohinaterialien, vorhandenen Aufträgen, Betriebs- 
kapital, Patenten u. s. w., im Gcsammtwerthe 
von 4 G00 000 Fr. , während jeder einzelne der 
1022 übrigen Theilhaber nichts Weiteres als 
seinen persönlichen Werth einbrachte, dessen 
Schätzung nach Mafsgabe sowohl des Arbeits- 
vermögens als des sittlichen Veihaltens eines 
Jeden nach in den Satzungen festgestellten 
Grundsätzen oder nach freiem Ehlscheid des 
Gründers erfolgte. Die Dauer der Gesellschaft 
wurde auf ii9 Jahre festgesetzt. 

Bei der Bildung der Vereinigung waltete das 
Grundgesetz vor, dafs jedes bei der Production 
thälige Element an den Einnahmen im Verhäll- 
nifs zu den von demselben geleisteten Diensten zu 
betheiligcn sei. Dieser Elemente sind drei unter- 
schieden : die geistige Befähigung, das Kapital und 
die Arbeit. Die Hauptschwierigkeit bestand in 
der Bestimmung des gegenseitigen Werthver- 
hällnisses dieser drei Verbündeten. Godin löste 



die Frage, indem er der geistigen Leistung die 
Hälfte lies auf Kapital plus Arbeit entfallenden 
Antheiles zuwies, dagegen zwischen Kapital und 
Arbeit kein festes Verhältnifs aufstellte, weil er 
sich sagte, dafs die Werlhe beider sehr wechseln 
können und dafs die Verlheilung dem entspre- 
chend geregell werden müsse. Als gemeinsamer 
Mafsstab wurde die beiderseitige Remuneration 
gewählt, d. h. bei dem Kapital die Zinsen und 
bei der Arbeit die Löhne. 

Die Gewinnvertheiliing wird nun so vorge- 
nommen, dafs zunächst 25 % zur Rücklage ab- 
geschrieben werden, dann die Verwaltung 25 % 
erhält und die übrigen 50 «b dem Kapital und 
der Arbeil zufallen, die sich darin nach dem 
eben mitgethcilten Verhältnifs t heilen. 

In «lern Belriebsjahr 1882/83 ist die Ge- 
sammtsumme der gezahlten Löhne 1800 000 Fr. 
gewesen, während dem Kapital 230 000 Fr. 
an Zinsen zugeflossen sind, so dafs die Antheile 
von Kapital und Arbeit an dem Gewinne folgende 
gewesen sind: 

50 1 88 8 000 _ 

100 X 1 888 000 X 230 000 

50 230 000 

und ■ B X — 

100 1888 000 X 230 000 

Der auf die Arbeit entfallende Antheil ist 
in«gcsammt achtmal so grofs als der des Kapitals 
gewesen. 

Dieses zwischen Kapital und Arbeit bestehende 
Verhältnifs ist einer der charakteristischen Züge 
von Guise. Nach den Vertheilungsweisen, wie 
sie anderwärts gebräuchlich sind, werden die 
Ucberschüssc nach einem einmal festgestellten 
Verhältnifs unter Kapital und Arbeit vertheilt, 
das stellenweise öffentlich bekannt ist, stellenweise 
auch geheim gehalten wird. Nur auf den Werketi 
der Providence in Goulommiers findet die Ver- 
keilung im Werlhvcrbättnifs von Kapital und 
Arbeit statt, doch ist hier der \\*crth je durch 
die Höhe des Kapitals und die Summe der Löhne 
bestimmt. In Guise, wo das Kapital durch 
seine Ziussumme zu 5 in Betracht gezogen 
ist, ist seiu Antheil zwanzigmal geringer. 

Godin hat aber noch weitere, in ihrer Arl 
einzig dastehende Neuerungen eingeführt. Hierzu 
isl vornehmlich die Art der Verwendung des auf 
die Arbeit entfallenden Gewinnanteils zu rechnen. 
Derselbe wird nämlich zwangsweise gänzlich zu- 
nächst zum Ankauf der vom Gründer gemachten 
Einlage und dann zur allmählichen, der Anciennitüt 
nach zu erfolgenden Erstehung der Besitzantheile, 
welche den im Laufe der Zeit ausgeschiedenen Com- 
manditären angehören, verwandt. Auf diese Weise 
wird die Fabrik zunächst aus den Händen von Godin 
in die der Theilhaber der Gesellschaft und dann all- 
mählich in die I binde der verschiedenen Generationen 
des in der Fabrik beschäftigten Personals übergehen. 
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Der Unterschied dieser Organisation gegenüber 
derjenigen von anderen auf Verlheilung begrün- 
deten Unternehmungen liegt auf der Hand; bei 
einigen sind wohl Aclien den Arbeitern zur Verfü- 
gung gestellt, jedoch nur in beschränkter Anzahl und 
nach Beliel>en derselben, während in Guise der 
Ankauf zwangsweise vorgeschrieben ist und 
sich allmählich auf das gesarninte Anlagekapital 
erstreckt. 

Gegenwärtig besitzen die Arbeiter in Guise 
für 1 969 000 Fr. Anteilscheine, in 12 bis 15 
Jahren werden sie Eigentümer der ganzen An- 
lage geworden sein. — 

Die innere Organisation der Werkstätten bietet 
ebenfalls viel des Bemerkenswerten. Wir wollen 
nur die Art der Auszahlung der Löhne hervor- 
heben. Die Belegschaft ist nach alphabetischer 
Ordnung in vier Abtheilungen gesondert, von 
welchen eine jede an einem andern Tage aus- 
gelöhut wird. Die Löhnung ist 14 lägig, so dafs 
in jeder Woche zwei Zahltage sind, nämlich 
Dienstag und Freitag. Da nun in jeder Abthei- 
lung die Arbeiter hinsichtlich ihrer Beschäftigung 
hunt durcheinander gewürfelt sind, so sind aus- 
gelöhnte Arbeiter neben Kameraden beschäftigt, 
die ihre Löhne noch nicht in Empfang genom- 
men haben ; erslere hüten sich daher wohl, die 
letzteren zu einem gemeinsamen Trünke einzu- 
laden, da sie dabei nicht auf ihre Kosten kommen 
würden. Weil die Arbeiter nicht gleichzeitig 
Alle in den Besitz einer verhältnifsmäfsig hohen 
Geldsumme kommen, fällt das Moment der gegen- 
seitigen Verleitung weg und hat sich tatsächlich 
herausgestellt, dafs der Zahlungsmodus von segens- 
reicher Wirkung in beziig auf die Mäfsigkeit 
gewesen ist. 

Anderwärts ist die Einrichtung getroffen 
worden, dafs die Auslöhnung Kolonnenweise an 
verschiedenen Tagen erfolgt; es ist dies wohl 
auch schon ein Fortschritt, doch ist der in 
Guise eingeführte Modus vollkommener, da es sich 
gerade darum handelt, die nebeneinander arbeiten- 
den Leute an verschiedenen Tagen in den Besitz 
des ihnen zukommenden Geldes zu setzen. 

2. Die Verwaltung. Obgleich zum gröfsten 
Theil in den Händen der Arbeiter, ist die 
Verwaltung doch durchaus aristokratisch und 
aulokratisch. Man sollte glauben, dafs dieselbe 
allen socialistisehen Bestrebungen preisgegeben 
sei und dafs namentlich das Frincip der allge- 
meinen Gleichstellung durchgeführt sei. Nichts 
von alledem. Der Unterschied im Werte einer 
jeden Persönlichkeit sowohl in bezug auf das 
sittliche Verhalten als auf die Arbeitsleistung ist 
in Guise schärfer ausgeprägt als anderwärts, und 
zwar einesteils dadurch, dafs die Pflichten und 
die Beeilte sehr verschiedene sind und anderes- 
thcils dafs die Leitung ausschließlich in den 
Händen der besten, sorgsam aus der Masse 
ausgewählten Kräfte ruht. 



Das aristokratische Princip spricht sich zu- 
nächst darin aus, dafs das Personal in fünf hier- 
archische Klassen eingeteilt ist, die verschieden 
zu einander gestellt sind und die verschieden 
behandelt werden ; es werden unterschieden Theil- 
haber, Mitglieder, Inhaber von Anteilscheinen, 
Interessirte und Gehülfen (associes, soeietaires, 
parlicipants, inlcresses, anxiliaircs). Zum Eintritt 
in die drei ersten Klassen ist unbescholtene sitt- 
liche Führung Et fordernifs ; Gründe zur Aus- 
schliefsung bilden Trunkenheit, Unsauberkeit in 
der Familie und Wohnung, Unehrlichkeit, Faul- 
heit, Widersetzlichkeit, Unordnung oder Acte der 
Gewalttätigkeit und Schuld an der Sehulver- 
säumnifs der Kinder. 

Neben diesen den 3 ersten Klassen gemein- 
samen Bedingungen sind noch weitere vorge- 
schrieben, die um so strenger werden, je höher 
die Stufe ist, wogegen andererseits auch die Vor- 
teile und Hechte entsprechend gröfser werden. 
Die Theilhaber, die an der Spitze der Organi- 
sation stehen, sind den schärfsten Eintritts!« 1 - 
dingungen unterworfen ; sie erfreuen sich dagegen 
der weitgehendsten Vorrechte, während die auf 
der untersten Stufe keine Bedingung zu er- 
füllen brauchen, dafür auch nur an den auT 
Gegenseitigkeit beruhenden Versicherungen teil- 
nehmen. Die Theilhaber müssen 25 Jahre all 
sein, 5 Jahre im Familisterium gewohnt haben 
und von der Generalversammlung gewählt wor- 
den sein. Ihr Ausschlufs kann ebenfalls nur 
durch letztere und zwar mit Majorität herbei- 
geführt werden ; sie beziehen zwei Thcilquoten 
aus den Einnahmen gegenüber anderlhalber der 
Mitglieder und einer der Inhaber von Anteil- 
scheinen; bei Arbeitsmangel kommen sie zuletzt 
an die Reihe, entlassen zu werden; aus ihnen 
allein setzt sich die Generalversammlung zu- 
sammen; sind sie durch Altersschwäche oder 
Krankheit verhindert, weiterhin in der Fabrik 
Ihälig zu sein, so fahren sie fori, die Vorteile, 
welche aus der von ihnen zur Gesellschaft ein- 
genommenen Stellung hervorgehen, zu geniefsen, 
mit Stimmberechtigung in den Generalversamm- 
lungen. In den Sitzungen des Verwaltungsralhs 
der Fabrik dürfen nur die in denselben gewählten 
Theilhaber abstimmen, ebenso isl es im Ralbe 
des Fainilisteriums. Endlich kann nach dein 
Tode von (jodin der Generaldircctor nur aus 
der Milte der Theilhaber gewählt werden. Wie 
ersichtlich, hält nach dem Tode Godins die 
Aristokratie des Personals die Gewalt und die 
gröfslen Vortheile in der Hand. 

Das automatische Princip macht sich in einer 
Reihe von Rechten geltend, welche dem Gründer 
der Gesellschaft vorbehalten worden sind. 

Derselbe hat das Recht, die Ernennungen zu 
Theilhabern, Mitgliedern oder Anteilschein-In- 
habern zu be tätigen oder abzulehnen ; ferner zu 
einer dieser Wurden solche Personen zu erheben, 
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fite er für geeignet erachtet, trotzdem sie nieht 
alle durch die Satzungen vorgeschriebenen Be- 
dingungen erfüllen ; zu ihren dunsten die in den 
Satzungen vorgeschriebenen Fristen abzukürzen ; 
lebenslang oberster Verwaltungsbeamter zu sein 
mit der Berechtigung, seinen Nachfolger zu be- 
stimmen; Aenderungen in den Satzungen vorzu- 
schlagen, ohne an gewisse Verklauseliruugeu ge- 
bunden zu sein : bei Arheitsmangel die Eigen- 
schaft als Mitglied oder Anteilschein - Inhaber 
nebst den daran geknüpften Rechten im Einver- 
nehmen mit dem Verwaltnngsrath aiiflielteti zu 
können. 

Der Gesellschaft steht ferner das Hecht zu. 
jedem Inhaber von Anteilscheinen oder Spar- 
einlagen die betreffende Summe al pari zurück- 
zuzahlen und in dem Todesfälle eines eben solchen 
Inhabers ohne Kinder oder Nachkommen die 
Scheine zur Hälfte ihres Wertes zurückzuziehen, 
wobei die andere Hälfte in die Unterstützungs- 
kasse (liefst. 

Endlich ist noch ausdrücklich bestimmt, dafs 
die Gesellschaft nur durch die Theilhaber reprä- 
sent irt wird und dafs die übrigen Anteilscheine 
oder Spareinlagen ihrem Inhaber keinerlei Hecht 
auf eine Einmischung in die Verwaltnngsge- 
schäfte gewähren. 

G e gense it ige V er s i c h e r u n ge n. In Guise 
giebl es zweierlei Versicherungen, eine zur Siche- 
rurig des Lebensunterhaltes und eine zweite für 
Krankheitsfidle und Altersvei sorgung. Ver- 
waltet werden beide durch besonders gewählte 
Commissionen , welchen die dabei aufgewandte 
Arbeil entsprechend vergütet wird. 

Die Sicherung des Lebensunterhaltes (l'assu- 
rance du necessairc ä la subsislancc) ist eine 
der Godinschen Fabrik eigenlhümliche Einrich- 
tung; ihr Zweck ist, den Einwohnern des Fami- 
listeriums zu Hülfe zu kommen, selbst bei völ- 
liger Gesundheit, wenn ihre Löhne das zu ihrem 
Lebensunterhalt nötige Minimum nicht erreichen. 
Zu dem Zwecke giebl eine nach dem Preise der 
iiothweudigen Lebensmittel aufgestellte Tabelle 
die Geldsummen an, welcher der Mensch in 
seinen verschiedenen Altersstufen zur Bestreitung 
seines Unterhalts bedarf. Erreicht die Summe, 
welche eine Familie an Löhnen empfangt, das 
nach der Tabelle für dieselbe aufgestellte Mini- 
mum nieht, so tritt die Gesellschaft mit der 
fehlenden Differenz ein. Die Minimalzahlen jener 
Tabelle sind: 

Ein Willwer oder eine Wittwe als 

Familieiihaupl l, r >0 Fr. 

Eine WilUve atme Familie ... 1 - 

F.iu Invalide in einer Familie . . 1 - . 

Kiue Frau O.T'i . 

Juili-'e Frille über . . . U\ -lalire . 1 • „ 

. . von 14 W T . d.7.*» . 

, '2-14 . . u.Mi . 

r . voll weniger als 'iJahl-ell o^:, . 



Den Theilhabern und Mitgliedern wird bei 
', nachgewiesener Arbeitsunfähigkeit eine Versor- 
i gungspension zuerkannt; sie besteht bei ersleren 
aus bei letzteren aus V',s ihrer Einkünfte. 

Die übrigen Stufen erhalten in gleichem Falle 
1 bis Fr. je nach der Länge ihrer Thätig- 

keit auf dem Werke. Bei den oberen drei Stufen 
treten diese Pensionen noch zu den Dividenden, 
welche auf ihren jeweiligen Anteil entfallen. 
Tritt die Arbeitsunfähigkeit infolge eines Unfalles 
bei der Arbeit ein, so wird der Betreffende in 
eine höhere Altersstufe eingereiht und dement- 
sprechend bezahlt. 

Die für die Leliensunlerhalls- und Altersver- 
sorgung notwendigen Gelder werden aufgebracht : 
1. durch 2% der Löhne, welche die Gesellschaft 
auf ihre Generalunkosteu schlägt , 2. durch die 
Hälften der eingezogenen Sparscheine (siehe weiter 
oben) und .°>. durch die Dividenden, welche auf 
die Arbeil der untersten Mitgliedschafls-Stufe 
entfallen. 

Die dritte Versicherungskasse, welche in 
Krankheitsfällen einspringt, wird durch eine Quote 
von 1 bis 1 1 s % der Löhne, durch Strafgelder 
und durch eine von der Verwaltung näher zu 
i bestimmende Summe gedeckt. Die Verpflichtung 
i einer llcihülfe aus dieser Kasse tritt ein, sobald 
; der Arbeiter <> Monate lang regelmäßig seinen 
Beitrag eingezahlt hat : derselbe erhält dann neben 
: ärztlicher Verpflegung täglich während der eisten 
! Monate das Doppelte des von ihm in die 
Krankenkasse gezahlten Monatsbeitrags, während 
der nächsten o* Monate das 1 1 ..fache und wäh- 
rend der letzten Ii Monate das 1 fache, wenn 
der Versicherte bei seinem Eintritt das 4">. 
Lebensjahr noch nicht erreich! hatte; war er 
älter gewesen, so ist der tägliche Satz etwas 
geringer. 

Das F a m i I i s t e r i u m ist ein grofses drei- 
i stöckiges Gebäude von 180 m Frontseite, dessen 
: Grundrifs durch drei aneinander grenzende, gegeu- 
! einander verschobene Quadrate gebildet wird und 
| das von 1200 Personen des Werks bewohn! 
; wird. Zwei andere Gebäude, die nach ähnlichen 
Principien gebaut sind, fassen weitere GOO Per- 
sonen. Godin hat dem gesummten Bau den 
j Namen >palais social« verliehen; wenn er den- 
selben auch in architektonischer Beziehung ver- 
dienen ma^f, so nennt man ihn doch im Hinblick 
' auf die Art der Bewohnung richtiger eine Kaserne. 
Die dortigen Arbeiter haben sich aber nach Allein, 
was man hört, mit dem Wnhnungssystem sein 
angefreundet. Der Grund hierfür liegt zunächst 
in der Billigkeit gegenül>er den Mielhspreisen der 
Stadt Guise: eine Wohnung aus 2 Theilen mi! 
Küche kostet 9 Fr., eine solche aus II Theilen 
mit Küche 12 Fr. monatlich. Ferner ist in 
allen Stockwerken Gas- und Wasserleitung an- 
gebracht, ebenso befinden sich dort Niederlagen 
von Lebensmitteln. Bibliotheken, Badezimmer. 
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Spülwasserbehälter , Waschhäuser mit Trögen, 
Volksküchen, Schulen u. s. \v. so vertheilt, dafs 
sie Jedermann stets bequem und ohne Zeitaufcnt- 
lialt zugängig sind. Endlich geniefsen die Be- 
wohner vollkommene Freiheit, indem für die 
Wohnung weder Vorschriften noch Strafe!» vor- 
handen sind, ja nicht einmal ein Pförtner ist da. 
Ein ThüTschlurs findet nicht statt, Jedermann 
kann nach Beliehen zu jeder Tages- und Nacht- 
zeit ein- und ausgehen, so dafs die mit dem 
Begriff dpr Kaserne gewöhnlich verbundenen Ein- 
schränkungen nicht vorhanden sind. 

Zu den weiteren Gründen, weshalb den Ar- 
beitern der Aufenthalt in dem Familisterium ein 
so angenehmer ist, ist die Sorge zu zählen, 
welche man auf Sauberkeit und helle Beleuch- 
tung des ganzen Gebäudes verwendet, ferner auch 
die Anordnung, dafs jeder Einwohner stets unter 
ihr Beobachtung Aller steht. Jedes für 400 
Personen bestimmte Quadrat hat nur eine Treppe, 
so dafs die Kommenden und die Gehenden stets 
zahlreich sind und ein Begegnen Einzelner ver- 
mieden wird. Die Wandelgänge, welche in 
jedem Stockwerke den Zutritt zu den Wohnungen 
vermitteln, liegen freitragend aufserhalb des Ge- 
bäudes in den Lichthöfen, die in der Milte der 
Quadrate liegen, so dafs Keiner seine Wohnung 
betreten oder verlassen kann, ohne gleichzeitig 
den Blicken vieler Personen ausgesetzt zu sein. 
Gerade diese unausgesetzte gegenseitige Ueber- 
waehung liefert die beste Bürgschaft für die 
AufrcehterhalUmg der Sittlichkeil und sie ist es 
ebenfalls, welche verhindert, dafs die Freiheit 
ausartet. Läfst sich Jemand eine Unordnung 
zu Schulden kommen, so wird er bestraft und 
aufserdem sein Name an einer im inneren Hofe 
aufgehängten Tafel angeschlagen. Andererseits 
ist auch eine Ehrentafel vorhanden, an der Fälle 
besonderen Verdienstes bekannt gemacht werden. 
Die öffentliche Meinung beherrscht in dieser 
Weise das Privatleben von Jedermann: fürchtet 
er dieselbe, so entzieht er sich ihr, indem er 
das Familisterium verläfsl ; ist er dagegen un- 
bescholten , so wohnt er gern dort, da gerade 
die Macht der öffentlichen Meinung die beste 
Bürgschaft für eine angenehme Nachbarschaft ist. 
Dergestalt scheint hier ein sonst überall aufge- 
gebenes System ungemein segensreich zu wirken. 

S c h I u f s b e t r a c h t u n g c n. Bei tiein Lesen 
Wer vorstehenden Beschreibung kann mau ein 
gewisses Erstaunen nicht unterdrücken, nament- 
lich fällt der Ankauf der Fabrik auf, denn er 
erinnert stark an die bekannte socialistische For- 
derung der Theilung des Kapitals ; man hat sich 
gleichzeitig gefragt: hat dieser Godin denn keine 
Familie, dafs er so die Seinigen einer Heilie von 
ihm fernstehenden Menschen opfert ? Bei ruhiger 
Betrachtung der Verhältnisse wird mau jedoch 
bald zu anderer Ansicht gelangen. 

Nehmen wir erstens an, Godin hätte seine 
VI., 



Fabrik für die Summe von 4 000 000 Fr. an 
irgendwelche Kapitalisten verkauft, so hätte dies 
nicht das geringste Aufsehen erregt. Dieselben 
würden an Godin einen Theil des Verkaufspreises 
in haar und den Best in allmählich abzutragen- 
den Theitsummen bezahlt haben, die zwischen- 
durch mit 5 % verzinst worden wären. Was 
! geschieht nun hier? Godin verkauft seine Fa- 
' brik an seine Arbeiter, statt an Fremde; diese 
' Arbeiter halten bereits eine Ersparnifs von 
! 172 200 Fr., welche Godin als Anzahlung in 
Empfang nahm; dann empfängt Godin in jedem 
Jahre einen Theil der Verkaufssnmine durch 
Verwendung der auf die Arbeit entfallenden Di- 
vidende zur Schaltung von Anteilscheinen, 
ebenso steht er auch für den noch nicht bezahl- 
ten Theil der Kaufsumme in entsprechendem 
Zinsgenufs bis nach vollständig erfolgter Abzah- 
lung. Dies ist aber nicht Alles: da er der erste 
Verwallungsheamte geblieben ist, so erhält er als 
solcher 15 000 Fr. und nebendem 12 % der 
Dividende, welche für die geistige Leistung aus- 
gesetzt ist; schliefslich ist er auch an den Di 
videnden betheiligt, welche ihm in seiner Eigen- 
schaft als Theilhaber und für das Kapita) , das 
er stehen lüfsl, zukommen. 

Im vergangenen Belriebsjahre sind Godin fol- 
gende Einnahmen zugeflossen : 

5 % Zinsen seines Kapitals, das noch 

3 090 420 Fr. betrug 1*,4 '.21 Fr. 

Gehalt K.OnO , 

Dixidende. welche ihm als Theilhaher 

zustand 4 7S."< „ 

Auf sein Kapital enll'.dlr>ndf» Dividende 21 640 „ 

Dividenden-Aulheil als oberster Le iter 00 :<87 » 

a;»y Fr. 

Dieses Einkommen von ungefähr 200 000 Fr. 
ist der persönliche Antheil Godins ; aufserdem 
hat er noch als Abschlag auf den Verkaufspreis 
die Summe von 222 :J05 Fr., welche aus den 
Dividenden auf die Arbeit entfiel, empfangen. 
Mau ersieht unschwer, dafs weder Godin noch 
seine Familie bei der Bildung der Gesellschalt 
zu kurz gekommen sind. 

Aber, wird man einwerfen, Godin wagt 
viel, indem er sein ganzes Wissen, seine Bürg- 

' schaff und seinen Credit der Gesellschaft übci- 
giebt. Das ist richtig , hätte er indessen die 
Fabrik au ein paar Kapitalisten verkauft, so hätte 
er das Bisiko auf andere Personen übertragen 
und würde er ebenso gut nicht bezahlt worden 
sein, wenn dieselben ihre Zahlungen hätten ein- 
stellen müssen; aufserdem hätten sie ihn mög- 
licherweise nicht als Leiter des Geschäfts bei- 
behalten wollen, um den einem solchen zukommen 
den Gewinnanlheil in die eigene Tasche zu stecken. 
Indem Godin sieh die Leitung der Geschälte vorbe- 
hielt, beseitigte er die Möglichkeil einer Zahlungs- 
einstellung seitens der Ankäufer und sicherte sieh 
gleichzeitig einen erheblichen Anlhcil am gewinne. 

| Godin hat sogar bei dun Verkauf persönlich ein 

3 
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ausgezeichnetes Geschäft gemacht, und heben wir 
diesen Punkt besonders hervor, nicht etwa, um 
die sociale Seite seiner Schöpfung zu schmälern, 
sondern um den ganzen Vorgang richtig zu kenn- 
zeichnen. 

Ferner hat man gesagt, wenn (jodin auch in j 
pecuniärer Beziehung seine Familie nicht schlech- 
ter stellt, so hat er wenigstens auf die her- 
kömmliche Vererbung der Fabrik vom Vater auf 
den Sohn Verzicht geleistet. Dies ist aber auch 
ein Irrthum, da Godin sich in den Satzungen 
ausdrücklich das Recht gewahrt hat, seinen Nach- 
folger entweder zu seinen Lebzeilen oder testa- 
mentarisch zu ernennen. Wenn es Godin ge- 
fallt, so kann er ohne Weiteres seinen Sohn zu 
seinem Nachfolger bestimmen. Die pecuniÄren 
ebenso wie die socialen Interessen der Familie 
Godin werden also nach allen Richtungen hin 
gewahrt. — 

Was soll man aber über die Zukunft der 
Schöpfung sagen? So lange ihr Urheber lebt, 
wird sie vielleicht lehensfähig sein, aber was 
wird aus ihr nach dessen Tode werden? Der 
Ausgang, den die Productions-Associationen bis- 
her in Frankreich gehabt haben, läfst nicht viel 
Gutes voraussagen. 

Zweifellos ist es bedenklich , sich über die- 
sen Funkt zu äufsern, da Niemand für das, was 
die Zukunft bringen wird, sich verantwortlich 
machen kann , man kann indessen aus einem 
Vergleich sich ein Urlheil bilden, da in Paris 
eine aus Arbeitern gebildete Corporation, die 
Vereinigung der Brillenmacher, besteht, die zur 
Zeil genau dasselbe zu sein scheint , was die 
Fabrik in Guise nach dem Tode ihres Gründers 
sein wird. Die Ausgangspunkte beider Erwerbs- 
gesellschaften sind wesentlich verschiedene , die 
eine ging vom Arbeitsgeber aus, die andere aus 
der Initiative eines Arbeiters; trotz ihrer Verschie- 
denheit sind aber doch beide das Werk von ein- 
zelnen Männern, die beide ein ausgeprägtes orga- 
nisatorisches Talent von gleicher Bedeutung ver- 
ralhen. 

In beiden Fällen ist die Gesellschaft auf 
Wahlrecht begründet; im einen wie im andern 
Falle hat man Mehlige und solide Männer heran- 



ziehen wollen , indem man sie der stets sehr 
strengen Wahl aus der Mitte ihrer gleichgestell- 
ten Kameraden unterwarf, und hat die Gewalt in 
die Hände dieser Bevorzugten gelegt, während die 
ganze hinler denselben stehende Masse nur die mate- 
riellen Vortheile geniefst , aber keinen Theil an 
der Verwaltung hat. Beide Gesellschaften machen 
aus den Spareinlagen eine wesentliche Bedingung ; 
während ihrer ganzen Gewerbsthätigkeit erhalten 
die Mitglieder fast nichts von ihren Dividenden, 
während das Kapital sich unaufhörlich aus die- 
sen Ersparnissen erneuert. Beide wollen, dafs 
jedes Mitglied an dem Gewinne nach Mafsgabe 
seines Kapitals und seiner Arbeil theilnimmt : so 
logisch richtig dieser Vertheilungsmodus auch zu 
sein scheint, so wenig ist dersell>e in den Ar- 
beitercorporationen eingefülirt , welche es viel- 
mehr vorzuziehen scheinen, dem Kapital fixe 
Zinsen zuzuerkennen. Beide haben verschiedene 
Stufen, sowohl was die Gröfse der Rechte, als 
was die pecuniären Einkünfte anbetrifft, unter ihren 
Mitgliedern eingeführt, die aber Allen offen stehen. 

Nur in einem Punkte weichen beide Einrich- 
tungen völlig voneinander ab, nämlich in der Be- 
handlung der Schwachen und Kranken. Bei 
der Pariser Vereinigung nimmt eine geringe Minorität 
alle Berechtigungen für sich in Anspruch und 
ist die grofse Masse derselben gänzlich bar, 
während in Guise die Berechtigungen, wenn auch 
in wechselndem Verhältnifs, unter Allen verlheilt 
sind, so dafs Niemand vergessen ist und dafs 
gerade die am stärksten Hülfsbedürftigen auch 
am grofsmiithigsten bedacht sind. Dieser Unter- 
schied scheint geeignet, Aufsehen zu erregen ; es 
ist aber eine sehr häufig anzutreffende Erschei- 
nung, dafs der Arbeiter sich seinen darbenden 
Kameraden gegenüber gefühllos erweist, während 
bei dem Arbeitgeber das Pflichtgefühl in dieser 
Beziehung stärker ausgeprägt ist. 

Die Pariser Vereinigung, die wir zum Ver- 
gleich herangezogen haben, gedeiht außerordent- 
lich gut: wenn man aus ihrem Verhalten einen 
Riicksehlufs ziehen darf, so ist es der, dafs die 
Einrichtungen der Fabriken in Guise solche sind, 
dafs ihr Fortbesland auch nach dem Tode ihres 
Schöpfers gesichert ist. 



Die Eisenindustrie Oesterreichs, ihre Zollverhältnisse und 

ihre Zukunft. 



Der Verein der Montan-, Eisen- und Maschinen- 
industriellen in Oeslerreich hat aus Anlafs der von 
der dortigen Regierung am 10. März d. J. im Ahge- 
ordnetenhausc eingebrachten Gesetzesvorlage „ho- 
treffend einige Abänderungen des Zollgeselzes 
vom 2. r >. Mai 1882* eine Petition am 2. r >. März 



an dasselbe gerichtet, in welcher unter Bezug- 
nahme auf das .Gutachten der Handels- und 
Gewerbekammer für Oesterreich unter der Enns, 
lietreffend die Wahrnehmung unserer wirthschaft- 
lichen Interessen im Verkehr mit Deutschland* 
auf die unveränderte Beibehaltung der damals 
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vorgeschlagenen Zollsätze und Classification der 
Waaren beantragt wird. Es wird darauf hin- 
gewiesen, dafs die für jene Industriezweige vor- 
geschlagenen Zollerhöhungen gerade berufen ge- 
wesen wären, das Object der Retorsions- oder 
Negoliationszölle für Deutschland zu bilden und 
gleichzeitig der heimischen Produclion eine Fülle 
von Arbeit zuzuführen. 

Aus dem wieder in Vorsehlag gebrachten 
Tarif heben wir nachstehend die Hauptposilionen 
hervor : 

pro 100 kg. 

Roheisen u. Alteisen . . . . 1,20 fl. ö.W. 

Luppeneisen, lngots , Itoh- 

stahl u. s. w 2,25 . , 

Schmiedeisen u. Stahl in nicht 

faepnnirten Stangen je nach 

der Dicke 3,25 bis 3,50 „ , 

do. in faconnirten Stangen 

(Eisenbahnschienen, Schwellen, 

T- und Winkcleisen etc.) . . 3,00 , 3,25 „ „ 
Rohe Schmiedestücke . . . 0,00 , „ 

Eisen- und Stahlblech und Draht 

je nach der Dicke und dem 

Fortschritt der Bearbeitung . 4,00 „ 12,00 , „ 

Roher Eisengurs 2,50 . „ 

Bearbeiteter Eisengufs . . . 8,00 „ 10.00 „ , 
Grobe Eisen- und Slahhvuaren 4,00 , 8,00 , „ 
Möhren aus Schmiedeisen und 

Stahl 7,00 , 8,00 , „ 

Kesselsrlmiiedearbeiten . . . 8.00 , . 

Nftgel. Drahtstifte, Federn . . 6.50 . „ 

Drahtseile, Bürsten, Siebböden 10.00 . . 

Schneide- und Bohrwerkzeuge 12,00 „ 15,00 „ 
Feine Eisen- und Stahhvanren 15.00 . 

Kratzen aller Art 2(»,0o 

Locornotiven 10,00 

Locomobilen 15,00 

Nähmaschinen 40,00 . , 

Dampf- und Arbeitsinaschinen 10,00 , . 

l^ndwirthschafll. Maschinen . 10,00 , 12,00 , „ 
Eisenbahnfahrzeuge u. Schiffe- 

köiper 8,00 . 13.00 „ , 

Wenn auch die eingangs erwähnte Zollnovelle 
bis zum Herbste vertagt und damit die Erfüllung 
der Wünsche des österreichischen Vereins vor- 
läufig hinausgeschoben ist, so kann die Eisen- 
zoll frage Oesterreichs doch als eine zur Zeit offene 
betrachtet werden, dies um so mehr, als in zwei 
Jahren auch die Erneuerung des Zoll- und Handels- 
vertrags zwischen Oesterreich und Ungarn bevor- 
steht und bekanntlich gerade die Regierung dieses 
Lundes seine eigene emporstrcliende Eisenindustrie 
auf das kräftigste unterstützt. 

Um so gröfseres Interesse darf unter diesen 
Umständen ein Aufsatz: »Die Montanindustrie 
Oesterreichs (Cisleithaniens) und Ausblicke auf 
ihre Zukunft« von Ingenieur L. von Bernuth in 
Wien beanspruchen, in welchem derselbe die ein- 
schlägigen Verhältnisse darlegt und in Anknüpfung 
daran großartig angelegte Pläne für die Zukunft ent- 
wickelt. Aus dem Aufsalz, welcher zuerst in der 
Wochenschrift des österreichischen Ingenieur- und 
Architektenvereins erschienen ist, entnehmen wir 
nach einem uns vom Verfasser freundlichst übersand- 
ten Sonderabdrucke die nachfolgenden Mittheilungen: 



• » 

1t • 
11 » 



»Die vornehmste Industrie der inneröster- 
reichischen (alpinen) Provinzen, und nach ihrem 
Productenwerlhe auch die zweitgröfste aller öster- 
reichischen Industrieen überhaupt, ist die Montan- 
(Kohlen- und Eisen-) Industrie. Sie beschäftigt 
163 000 Arbeiter, deren Jahreslöhnung sich auf 
58 Mill. Gulden und deren Production sich auf 
230 Mill. Gulden beläuft. Die Anzahl der öster- 
reichischen Hochöfen beträgt über 80 und die 
Rohcisenproduclion ist seit 50 Jahren von 111 000 
auf 597 000 t im Jahre 1883 gestiegen; doch 
auch dieses Quantum genügt dem Bedarfe noch 
nicht, denn dieser ist mit 759 000 t angegeben. 
Nahezu die Hälfte des Roheisens wird in den 
Alpcnländern, 24 % in Mähren, 17 % in Böhmen, 
der Rest in Schlesien (und Galizicn) erzeugt. 

,Die Brennpunkte dieser bedeutenden Indu- 
strie, welche Panzerschiffe, Kriegsgeschütze und 
Nähmaschinen bereits ohne Hülfe fremden Ma- 
teriales herzustellen imstande ist, finden sich, was 
die grofsen Hüttenwerke l>etrifft, in der Nähe 
der grofsen Kohlen- und Erzlager: in Schlesien 
und Mähren an der Olsa, Ostrawitza und Oppa, 
im Tess- und Zwittawathale, sowie bei Rossitz; 
in Böhmen im Bielathale, bei Prag, Kralup, 
Kladno, Bcraun, Pilsen und im Miefsthale ; in 
Steiermark im Mürz-, im oberen Mur-, Kainach- 
und im Saggauthale, im Vordernberger und Eisen- 
erzer Graben, bei Admont, Rottenmann, Graz 
und Store; in Kärnten im Görlschitz-, Mies-, 
Lieser- und Lavantthale; in Niederösterreich in 
den Alpcnthälern, bei Wien (Schwechat) und in 
Ternitz; in der oherösterreichischen Stadt Steyr, 
im krainischen oberen Savethalc und hei Hof- 
Seisenberg; endlich im lirolisehen Untcr-lnnlhale. 
Die Hauptsitze der Locornotiven- und Muschinen- 
bauindustrie sind: Prag (Karolinenthal), Pilsen, 
Reichenlierg, Brünn, Wien mit Floridsdorf, Wiener- 
Neustadt, Tricst und Linz. Schiff bauanslalten 
linden sich in Linz, Prag, Triest und Pola. Für 
Waggonbau sind fünf Fabriken in Wien, Prag, 
Nesselsdorf hei Neutitschein und Graz einge- 
richtet. Aufserdem wird eine schwunghafte (ü- 
wehrfahrication in Stadt Steyr und dem kärnt- 
nerischen Ferlach, endlich Sensen-, Feilen- und 
Werkzeugindustrie in vielen Theilen der nörd- 
lichen Voralpcn und der norischen Alpen von alters 
her betrieben. 

»Die österreichischen Schienen - Walzwerke 
können 200 000 t im Jahre walzen und der 
jährliche Bedarf der Eisenbahnen für Schienen- 
auswechslung, etwa 50 000 t, könnte allein von 
Witkowitz in Mähren leicht gedeckt werden. Die 
österreichischen Locomotivfabriken können jfthrlich 
wohl an 400 Locornotiven, die Waggonfabriken 
(einschliefslich der fünf Eisenbahnwerkstfitten) 
8000 Waggons herstellen. Für Nadeln und 
Federn liefsen sich hei kräftiger Anregung in 
Stadt Steyr die Ansätze zu einem österreichischen 
Birmingham finden. Die Stahlwerkzeiigfabriealiou 
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ist namentlicli im Mürzthale in schönem Auf- 
schwünge begriffen, dort und in Oheröslerreich 
wcnlen in Zukunft die Kleinhessemereien zur 
Erzeugung von weichem und sehnigem Flufs- 
stuhl anstatt des theuren Puddelns und Frischens 
(nach dorn schwedischen Vorhilde in Avosla) 
Nachahmung finden, und die dort eifrig betriebene 
Kleineisen- und Stahlindustrie wird narh dem 
Vorgange deutscher Fahrieanten in Remscheid 
und Solingen durch weitere Arheitslheilung, durch 
Hülfsmas« hinen, Verwendung besseren Materiales 
und Anschmiegung an die besseren Formen des 
Geschmackes gehohen werden können. 

.Die Uolieisengewiimuug in Koksech melzofen 
wird in Oesterreich weniger geübt, woran die 
häufig schwer kokbare Steinkohle, sodann das 
überwiegende Vorkommen von Braunkohle und 
der glücklicherweise noch immer vorhandene 
L'eberllufs an Holzkohle in den Alpenläudern als 
Ursachen anzunehmen sind. In Innerösterreich 
linden sich Kokshochöfen nur in Schwechat hei 
Wien, in Prcvali und in Zeltwcg. Diezahlreichen 
Kohlenflötze streichen meist in geringerer Tiefe 
und Mächtigkeit als in Norddeutschland oder 
Rngland. Das Fundament der österreichischen 
Eisenindustrie bilden aber die mächtigen Erzlager 
der Alpen- und Sudetenländer, hier Braun- und 
Rotheiseusteiue, dort die in compacten Bergen (Erz- 
herg hei Eisenerz und Knappenberg bei Ilüllenherg) 
vorkommenden feinsten Spathe. die bereits von den 
Kellen und Hörnern abgebaut wurden und den 
festen Bestand dieser Industrie, welche in Ober- 
Steiermark und Kärnten mit der Bevölkerung 
gleichsam verwachsen - ist, auch noch auf Jahr- 
tausende hinaus garanliren. 

.Blicken wir nun zurück auf die letzten 
/wanzig Jahre unserer österreichischen Montan- 
industrie, so ist ein Aufschwung derselben nach 
den gedrückten Verhältnissen der ersten sechziger 
Jahre sofort nach Ende des für die Deutschen in 
Oesterreich so unglücklichen Jahres 18(50, und 
zwar trotz des Abfalles des venetianischen Com 
sumtionsgebietes zu constatiren, ein Aufschwung, 
der bis zum vollen Einbruch der Krise im Jahre 
IS7I «lauerte; hierauf folgten schlechte Jahre 
bis 1 8 7 i* , von da an ist wieder ein schöner 
Aufschwung zu verzeichnen, der aber seit An- 
fang 1884 und noch mehr seit Antritt des 
laufenden Jahres Verhältnissen Platz macht, die 
sich immer trüber gestalten und die nach unserer, 
von der ziemlieh allgemein verbreiteten Ansicht 
abweichenden Meinung in erster Linie der auf- 
strebenden, beziehungsweise überwältigenden Con- 
eurrenz in Ungarn und Deutschland und erst 
in zweiler Linie den hohen Stenern und Balm- 
taril'en, dem abnehmenden inländischen Consum. 
deni höheren österreichischen Darlelinszinsfufse, 
sowie dem getrennten Vorkommen von Eisenerz 
und Kohle zuzuschreiben sind. 



.Wir wollen die Richtigkeit dieser Anschauung 
sofort nachzuweisen versuchen. 

.Ungarns Eisenindustrie, zwar jünger als die 
eben geschilderte, alier doch auch auf mächtige 
Erz- und Kohlenlager in den Karpathen, dem 
transsjlvanisf heu und dem Fünf kirchener Gebirge 
gestützt, entwickelt sich rasch und kräftig und 
hat schon seit längerer Zeit begonnen, «1er <~»ster- 
reichischen Industrie die Absatzgebiete des eigenen 
Landes, des Südens und Südostens wegzunehmen. 
Die ungarische Regierung stützt dieselbe mit 
voller Kraft un«l mit Zielbiwufslscin und schafft 
neuen Aulagen aller nationalen Industrieen Er- 
leichterungen durch namhafte Steuerbefreiungen. 
Die Jahre 1883 und 1884 waren der Kräftigung 
der ungarischen Eisen- und Maschinenindtistrie 
besonders günstig durch die gute Ernte und 
«leren reichlichen Export , durch grofse Bahn- 
bauten und durch die ausgedehnte Bautätigkeit 
in Ungarns schnell wachsender Hauptstadt. 

Nachdem der Verfasser hier die Forlschritte* 
Ungarns angedeutet, fährt er fort: .Ungarn dürfte 
in Zukunft selbst vor Zollschranken gegen Oester- 
reich nicht zurückschrecken, um die Consumtion 
der unteren Donau- und Balkanstaaten dauernd 
beherrschen zu können. Es bleiben Ungarn für 
den Export seiner Mehle, Weine und Hölzer, seines 
Spiritus, Getreides, Zuckers und Mastviehes nach 
dem Auslände der Hafen Fiume an «1er Adria 
und »Transittarife« durch Oesterreich. Auch ist 
wohl zu beachten, dafs Oesterreich als Consument 
für imgarische Producte lange nicht jene hohe 
Stelle einnimmt, welche man ihm irrigerweise 
diesseits der Leitha beizulegen scheint. Oester- 
reich ist als Industrie- und Agrieulturland gleich 
günstig gestellt und könnte sieh ja gegen Ungarn 
und Deutschland (dem »isolirten Staate« J. H. 
v. Thünens vergleichbar) recht gut lange Zeit 
halten ! Durch Zollschranken wfinle allerdings 
Oesterreichs industrielle und gewerbliche Pro- 
duetion von den Län«lern ostwärts der Leitha 
zurückgehalten werden können, aber Ungarn, von 
dem wir hier sprechen, gewänne dadurch mehr, 
als es verlöre, und es wird über kurz oder laut; 
zur Kräftigung seines eentralisirten Staates zur 
Aufstellung von Zollschranken, wenn auch nur 
für die Dauer einer gewissen Schutzperiode, ge- 
nöthigt sein. 

.Weit gefährlicher noch als die roth-weifs- 
grünen Zollschranken der Zukunft sind aber «Ii«' 
schon bestehenden gegen Deutschland und Rus- 
sisch-Polen, in erster Linie «larum, weil sie zum 
nothwendigen Schutze der österreichischen ln- 
«lustrie liegen Deiilschlan«! immer höher und 
höher geschraubt w«-rden müssi'ii und dadurch 
(als übertriebene und daher schädlich«' Schutz 



* Bezüglich derselbe» verweisen wir :inl den aiil 
S. :VV| abec.lnirkleii Hei ii lil yiiii A. von Kerpelv. 

IL It«l. 
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Zölle) unsere gesammten industriellen und land- 
wirthscliaftlichen Producte vortheuern. 

„Deutschlands grofses Productions- und Con- 
sumtionsgcbiet mit niedrigen Steuern und Tarifen, 
grofser Arbcitslhätigkeit, guten Fachschulen, sehr 
bedeutenden und reichen Industricen und manchen 
anderen glücklichen Umständen kann seine älteren, 
günstigeren und bereits sehr ausgedehnten Export- 
Verhältnisse zu Gunsten seiner hochentwickelten, 
einheitlich nationalen Arbeit erfolgreich in die 
Wagschalc legen. Was ist also natürlicher, als 
dafs die 1 'reise der Arbcitsproduele, ohne darum 
dem Arbeiter mehr als anderswo von seinem 
Lohne zu entziehen , in Deutschland im allge- 
meinen niedriger stehen als in Oesterreich. 

„Für die von uns ins Auge gefafsle Industrie 
seien im folgenden die Marktpreise gegenüber- 
gestellt : * 

Gest erreich Den (sc Ii land 

Oul.Un fttr dir Tunn.' CuMi-n flir die Tumic 

Koheiwn. . 42 (Selbstkosten 30-35) .50 
Stabeisen. .110 65** 
Bleche (grob) 125 90 
(fein) 150 100 
Draht . . . 120 80 
Schienen . . 106 (Selbstkosten 70) 84 

„Die Preisdifferenz deutscher und Österreichi- 
scher Werke hat bereits eine Höhe erreicht, 
welche den erhöhten Zöllen und den hohen 
Eiscnbahnfi achten Oesterreich - Ungarns Trotz 
bieten kann und die Zollgrenze für Roheisen, 
Halb- und Fertigfahr'uate illusorisch macht : es 
können zum Beispiel Locomoliven-, Waggon- und 
Maschinenfabriken in Oesterreich keine Preise 
mehr aufstellen, welche mit denen der ausländi- 
schen Fabricatc auch nur annähernd überein- 
stimmten ! Die Schwäche unserer allgemeinen 
wirthscliaftlichen Position gegenüber Deutschland 
ist vor Kurzem schon in der Zuckerkrise zum 
acuten Ausbruch gekommen, sie macht sich aber 
auch schon im Export der Eisenindustrie empfind- 
lich fühlbar. Selbst vom Inlande sind die deutschen 
Kisenproducte nicht mehr abzuhalten, die Mehr- 
einftibr 1883 gegen 1882 betrug nachweislich i 
150 000 t (davon 40 000 t Hobeisen). In den 
drei ersten Quartalen 1 Hrt-t ist allerdings Kin- 
ii nd Ausfuhr zurückgegangen, ersteres ist wohl 
bereits der Ausdruck der verminderten Bahnhau- : 
thätigkeil und der ungünstigen Lage mehrerer 
inländischen Induslrieen. Das Eisengeschäft Oester- 
reichs ist seit Beginn 1884 in Lethargie ver- 
sunken und alle Bemühungen sind nur noch 1 
darauf gerichtet, durch Einschränkung der Pro- ( 
duetion die Preise zu halten. Die (ietreidekrise ; 



* Wenn wir auch zie hen wollen, «Int's die lYo- 
duetionsbedingungen Oesterrei» Iis ungünstiger sind, so 
i-l «)n»s nach unserer feliei/eiininij; .loch nicht in dem 
Mnfse der Fall, dafs Preisdifferenzen wie die liier an- ! 
gegebenen zu Tage treten können. Ihr l!< f. 

** In Obei Schlesien war Walzeisen im März 1SS4 
bereits auf 100 vM für die Tonne gesunken. 

Ihr IV,/. 



hat dieses Geschäft neuester Zeit noch ver- 
schlechtert, weil der Körnerexport nach dem 
Westen und damit hundertfache Anregung fehlt. 

„Die Einfuhr aus England und Deutschland 
aber wird wegen der dort herrschenden Eisen- 
baisse in Zukunft weil eher zunehmen und die 
bisherige Festigkeit der Preise hängt nur noch 
von der festen Stimmung der auswärtigen Eisen- 
markte, sowie von der Hoffnung auf eine Besserung 
der Marktlage ab, aber Beides dürfte sich als 
illusorisch erweisen, da uns gleichzeitig durch 
die Vermehrung der Koheisenproduclion in Un- 
garn nahe und neue Gefahr droht. 

„Die deutschen Hegieruugen wenden den 
gröfsten Scharfblick und die rastloseste Energie 
auf, um die Produktion und den Wohlstand des 
Volkes fördern zu helfen, w-ir erinnern an die 
preußische Slaatsbahnverwaltung als den Typus 
für alle deutschen Behörden. Diese Behörde 
will neuerdings das Prineip durchführen, daTs 
für die Richtung nach Oesterreich (speciell für 
Eisen) billigere Tarife gewährt werden sollen, als 
umgekehrt; sodann will sie ihre Auslandsfrachten 
auf den längsten ihrer eigenen Routen laufen 
lassen u. s. w. 

„Kehren wir nun", fährt der Verfasser nach einer 
abschweifenden Betrachtung über die Lage und Be- 
deutung der deutschen Eisenindustrie fori, „zur heu- 
i tigen Lage der österreichischen Montanindustrie zu- 
I rück, so betonten wir bereits, dafs dieselbe angesichts 
der geschilderten Verhältnisse trostlos geworden 
sei, und dies gerade deswegen, weil die Leistungs- 
fähigkeit der grofsen Werke durch technische 
Vervollkommnung und fortwährende Zuhauten (Wit- 
i kowitz und Teplilz) derart erhöht wurde, dafs 
nur ein besonders Holter Absatz dieselben voll 
zu beschäftigen vermag. Die Scliienciiprcisc 
hallen sich nur wegen des im Jahre I87'J ge- 
bildeten österr.-ungar. Carlelles, dem alle Walz- 
werke, mit Ausnahme der den Eiscnbahngesell- 
Schäften gehörigen, angehören. Kiscnhalmhau 
und Schiffbau gehen zu Ende, die Krise in der 
Zucker- und böhmischen Mühlenindustrie und der 
fehlende Gclreidcexport macht sich bei Kessel- 
schmieden, Waggon- und Maschinenfabriken, so- 
wie l»ei Constructions- und Reparaturwerkstätten 
recht fühlbar. Die jüngsten Aufträge in Loco- 
moliven und Waggons seitens der ungarischen 
Regierung an österreichische Fabriken dürften 
nur dem dringenden Bedürfnisse für die ungarische 
Ausstellung dieses Jahres zuzuschreiben sein, da 
andernfalls die Pcsler Etablissements wahrschein- 
lich bevorzugt worden wären. Die stark ver- 
minderten Einnahmen der grofsen Veikehrsan- 
stalten im Jahre 1884, welche eine Folge des 
fehlenden Gelreideexporles sind, lassen bezüglich 
der Nachschaffungen und Erneuerungen keine 
allzu freudigen Erwartungen zu. 

„In den Siidetciiländcrn arbeilet die Con- 
ciiirenz bereits mit voller Leidenschaft und das 
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Teplitzer Walzwerk macht bis nach Triest hin- 
unter der alpinen Production den Absatz streitig. 
Der Export nach Ungarn und den unteren Donau- 
ländern droht durch Ungarn selbst uns eingestellt 
zu werden, ab Triest und jenseits des Ponlebba- 
haches aber fängt das deutsche und englisch- 
belgische Marktgebiet bereits an! Selbst der alte, 
bisher unbezweifelte Sensenexport nach Hufsland 
ist durch deutsche und französische Werke be- 
engt worden. 

„Und dies Alles geschieht, trotzdem in Oester- 
reich feine Spathc und treffliche Kohle tbeilweise 
in nächster Nähe der Erze (Teplitz, Nörschan, 
Kladno, Rossitz, Donawitz, Zeltweg, Prevali u. s. w.) 
vorkommen, trotzdem die Hüttenwerke gut ein- 
gerichtet sind und aucli durch die Einführung 
neuer Fabricationszweigc, wie z. B. der Eisen- 
rohrc in Witkowitz, bewiesen ist, dafs die öster- 
reichischen Hüttenmänner, geführt durch den 
Allmeister Tunner in Leoben, auf der Höhe 
technischer Ausbildung stehen. Für die kärnt- 
nerischen Werke und die südsteirischen Kohlen- 
felder wäre die Nähe der Adria ein glückliches 
und vcrheifsuugvolles Moment, besonders in bezug 
auf die Ausstattung von Kohlenstationen im Mittel- 
meere, aber allein die Südbahntarife, ganz ab- 
gesehen von den übrigen erschwerenden Momenten, 
machen jede über Triest hinwcgzielcnde Be- 
strebung der alpinen Gewcrkc illusorisch! 

«Die Grofsartigkeit der im Jahre 1881 durch 
Zusammenlegung von 9 Einzelgesellschaften und 
I'rivatwcrkcn gegründeten österreichisch - alpinen 
Montangcsellschaft , welche 30 Quadratineilcn 
Grundbesitz und zahlreiche Bergbauobjectc, Hütten- 
werke und Fabriken in Steiermark, Kärnten, 
Niederösterreich und Krain besitzt, wird durch die 
Höhe der jährlichen Facturenbeträge (1882 — 
20,7 Mill. Gulden, 1883 - 23 Mill. Gulden, 
1884 — 21,0 Mill. Gulden) am besten docu- 
mentirt. Diese Gesellschaft konnte, trotz über- 
großer Regiekosten und enorm hohen Anlage- 
kapitales, bisher noch normale Zinsen zahlen und 
es sind die ganzen Bemühungen derselben darauf 
gerichtet, die Production billiger zu stellen und 
solche in den richtig situirten Localitälen mög- 
lichst zu vereinigen. Durch den neuartigen 
basischen Thomasschmelzproeeß aus phosphor- 
halligcn Erzen (für welchen in Oesterreich 3 Werke 
mit 7 Convertern eingerichtet sind) und die 
billigeren slavischcn Arbeitskräfte ist alter die 
Lage der Eisenproduction in den österreichischen 
Sndelenländorn gegen die alpine Erzeugung sehr 
erheblich günstiger gestellt, und darum ist es in 
erster Linie der alpine Theil der österreichischen 
Montanindustrie, welchem die bereits bezeichnete 
Gefahr droht. 

„Das Teplitzer Etablissement konnte in den 
Jahren 1881 bis 1883 13 und 15 % Zinsen zur 
Verthcihuig bringen und eine fast gleich hohe 
Verzinsung konnte Witkowitz trotz (oder vielleicht 



wegen!) seines hohen Baueontos den Eigentümern 
Baron Rothschild und Gebrüder Gutmann be- 
zahlen. 

«Nach diesen in grofsen Umrissen bisher ge- 
schilderten Verhältnissen der Eisenindustricen in 
Oesterreich, Ungarn und Deutschland und ange- 
sichts der über Oesterreich hereinbrechenden 
allgemeinen Geschäftskrisen, welche durch den 
sinkenden Export und Consum bei gleichzeitiger 
Ucberproduction hervorgerufen und überdies durch 
einen unfruchtbaren Nationalitäten- und Parteien- 
hader, welcher eine Abnahme des Wohlslandes 
der Bevölkerung herbeizuführen droht, noch ver- 
schärft werden, entsteht für uns die brennende 
Frage: was anzustreben sei, um nicht nur der 
in Besprechung stehenden Montan-, sondern auch 
unseren übrigen Industricen und der österreichi- 
schen Arbeit überhaupt entschlossen und wirk- 
sam aufzuhelfen und ihnen eine feste Basis zu 
gewinnen? 

«Zur Lösung dieser Frage ist nun meines Er- 
achtens für den wahrscheinlichen Fall, als die 
Bestrebungen Ungarns zur Erzielung vollständiger 
wirtschaftlicher Unabhängigkeit von Oesterreich 
und zum Zwecke der alleinigen Exploitirung der 
unteren Donau- und Balkanstaaten die Auf- 
richtung der Zollschranken gegen Oesterreich im 
Jahre 1887 oder später herbeiführen sollten, für 
letzteres nur der eine Weg einzuschlagen möglich, 
welcher zum Falle der Zollgrenze zwischen Oester- 
reich und Deutschland führt. Hand in Hand mit 
dieser wirtschaftlichen Vereinigung beider Reichs- 
gebiete könnte die Aufrichtung von Differential- 
zöllen gegen Dalmatien, Galizien und Ungarn, 
welche Oesterreich günstiger als Deutschland zu 
behandeln hätten, unserer schwächeren Industrie 
für eine längere Uel>ergangszeit hinaus die gewiß 
notwendige und wünschenswerte Stütze bieten. 

«Es wird hiermit ein Thema neuerdings an- 
geregt, welches so alt ist als die deutsche Zoll- 
bundsgeschichte überhaupt und welches jetzt und 
in Zukunft nicht mehr von der Tagesordnung 
der wirlhschafls-polilischcn Zeitfragen abgesetzt 
wi lden kann. Es eröffnet sich der österreichischen 
Production bei genauer Prüfung der ganzen Sach- 
lage eine bedeutende und verheißungsvolle Zu- 
kunft iu dem Anschluß an einen deutschen Zoll- 
hund, welcher in Zukunft gewiß zu einem 
mitteleuropäischen Zollgebiete von der Scheide- 
bis zur Donaumiiiidung ausgedehnt werden wird. 

„Deutschland und nicht minder Oesterreich 
können durch die wirtschaftlich« Vereinigung 
nur gewinnen, für Deutschland bedarf es nament- 
lich im Hinblick auf die günstige Haiidelsstellung, 
welche es an der Adria, und hier viel unab- 
hängiger als jetzt in Genua, einnehmen kann, 
keines Nachweises an dieser Stelle, wohl aber 
bedarf es eines solchen in kurzer Form bezüglich 
Oesterreichs. 

„Obwohl wir nun nicht in Abrede stellen 
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wollen, dafs einige schwächere Induslrieen Oesler- 
reichs, z. B. Werkzeugmaschinen- und Nähma- 
schinenfabriken und, um von anderen Induslrieen 
zu sprechen, z. B. die Spiritus- und manche 
Zuckerfabriken etc. , einer schwierigen lieber- 
gangszeit entgegengehen würden, so dürften alle 
anderen auf den reichen natürlichen Bodenschätzen 
und Productionsmitteln Oesterreichs aufgebauten 
Induslrieen und Gewerbe mit Zuhülfenahme von 
Kapitalien aus Deutschland (welche sich gewifs rasch 
und in Fülle, dort wo es daran bisher gemangelt 
hatte, anbieten werden) so gestellt werden können, 
dafs dieselben Hand in Hand mit der grofsarlig 
entwickelten Industrie Deutschlands und gemein- 
sam, unter einheitlicher »Zollbundsflagge«, auf 
dem Weltmarkte auftreten könnten. 

»Die künftigen zahlreichen Wechselbeziehungen 
beider zollgccinter Ländcrgebicle und das enge 
Zusammenschlicfsen beider Produclionsgehielc 
würde wohl sicherlich bedingen, dafs bezüglich 
mancherlei gesetzlicher Grundlagen und Einrich- 
tungen, beispielsweise der Socialgesetzgebung, der 
Monopole des Staates, der Verkehrseinrichtungen, 
Sanitäts und Fabrikgeselzc, sowie bezüglichdes Geld- 
wesens, beiderseits gleichmäßige Grundlagen ge- 
schaffen würden, was bei den ohnehin nach vieler 
Richtung glcichgearteteu Grundlagen beider Reiche 
nicht schwer fallen dürfte. Es wird aber hierzu 
die Zeit und das Bedürfnifs mit den neuen Zielen 
gewifs auch die neuen Mittel liefern, jene neue 
Zeit, welche der körperlichen und geistigen Ar- 
beit ihre vollen Früchte sichern soll und welche 
das entfremdete Kapital der produetiven Ver- 
wendung zurückführen wird. Es wird ja mehr 
und mehr schon unsere bisherige staatsrechtliche 
Gesetzgebung durch internationale und völker- 
rechtliche Vereinbarungen ergänzt und ist damit 
schon die Richtung gewiesen, welche die fort- 
schreitende Cultur und das Bedürfnifs den Re- 
gierungen und Völkern zuweist. 

„Es sei uns nun vom freundlichen Leser noch- 
mals gestattet, zu einer in Beziehung auf die 
österreichische Montanindustrie wichtigen Frage, 
nämlich auf die obcrsclilesische Concurrcnz, zu- 
rückzukehren. Es könnte scheinen, als sei durch 
das Ocffncn der Grenze unsere österreichische 



Nr. 6. 319 



Eisenindustrie in Gefahr, gerade von dieser sehr 
expansiven und durch allseitige Zollgrenzen ein- 
geklemmten Produclionsstätte aus schwer ge- 
troffen zu werden. Unter den fünf deutschen 
Moulangebielen : der oberschlesischen, rheinisch- 
westfälischen, der Siegerländer, mitteldeutschen 
und Luxemburger Gruppe, ist es die erstgenannte 
Localität, welche jetzt unter dem schützenden 
Zolle Oesterreich bereits mit gewissen Eisen- 
produeten zu überschwemmen droht und nach 
Fallen der Zollschranken geradezu Verderben 
hereinbringen könnte. 

„Hier müfste allerdings nach anderer Seite 
hin Abhülfe geschaffen werden und wir haben 
damit die Einbeziehung Russisch-Polens in den 
Wirlhschaftsbcreich des mitteleuropäischen Zoll- 
bundes im Auge. Der geistvolle deutsche Schrift- 
steller Constanlin Frantz hat bereits seit 30 
Jahren auf eine solche nothwendige Expansion 
Preufsens gegen Osten hingewiesen, allerdings 
bisher vergebens, da Preufscn sich nach Westen 
hin auszudehnen für besser fand. Doch kann 
sich diese Kraflrichtung vielleicht bald einmal 
ändern, denn in der That leiden die östlichen 
Provinzen Preufsens und namentlich die Stadt 
Breslau durch den hermetischen Abschlufs der 
russisch-preufsischen Grenze in ihrer Prosperität, 
und ähnliche Klagen ertönen aus Polen und 
Warschau. Solcherweise würde die obcrschle- 
sische Eisenindustrie ihre heilsame Ablenkuug 
nach Osten bekommen können, und der wichtige 
Einwand wegen der gefährlichen oberschlesischen 
Concurrcnz für Oesterreich könnte entfallen." 

Soweit der österreichische Verfasser. Die von 
ihm entwickelten Pläne klingen nicht Übel, doch 
erscheinen sie unserm Ohr als eitel Zukunfts- 
musik ; wir gestehen offen, dafs uns an mehreren 
Stellen nicht recht versländlich ist, in welcher 
Weise die angedeuteten Wandlungen in der hohen 
Politik vor sich gehen sollen. 

Bei der heuligen Lage uuscrer politischen 
Verhältnisse können wir die Bemuthschc Dar- 
stellung wohl nur als ein lieblich uns vor- 
schwebendes Zukunftsbild betrachten, zu dessen 
Verwirklichung geringe Aussichten vorhanden 
sind. 
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Deutsche nationale Ausstellung im Jahre 1888 zu Berlin. 



Das Ausslellungsfiebcr herrscht neuerdings 
wieder bedenklich. Am 1. Mai d. J. wurde in 
Antwerpen eine allgemeine, in Budajust eine 
Landesausstellung eröffnet. (Jeher die Weltaus- 
stellung 1889 in Paris, die alles bisher Geleistete 
überflügeln soll, hat unsere Zeitschrift mehrfach 
berichtet. Der Eifer scheint zwar in Paris plötz- 
lich eine gewisse Abkühlung erlitten zu haben ; 



nach dem Figaro macht der Kricgsininister Ge- 
neral Campenon Schwierigkeiten wegen lieber- 
lassung des Marsfeldes, und die Regierung soll 
Bedenken tragen, bei den zerfahrenen politischen 
und finanziellen Verhältnissen Frankreichs mit 
der nöthigen Crcditforderung von 50 Millio- 
nen Franks an die Kammern heranzutreten. 
Die Franzoseu hoffen durch die Ausstellung das 
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verlorene Absatzgebiet wieder zu erobern, die 
gebildete Welt von neuem an den Sicgcswagcn 
[Ines uubezweifcllen Geschmackes und ibrer an- 
erkannten Kunstfertigkeit zu spannen, hauptsäch- 
licli aber der feiernden, unruhigen Arbeiter- 
hcvölkerung von Paris für längere Zeit lobnende 
Beschäftigung zu bieten. Die Ausstellung von 
1S7S war ebenfalls ein unbestrittener Krfolg der 
französischen Industrie, hat jedoeb die erhoffte i 
wirlhschaflliche Nachwirkung nicht erzielt. Wahr- 
scheinlich würde sich diese bittere Erfahrung 
wiederholen. 

Die Mehrheit der deutschen Industriellen, 
wenigstens der rheinisch - westfälischen , steht 
zweifellos bezüglich ihrer Ansicht über Ausstel- 
lungen auf tiein Standpunkte des Herrn A. Haar- 
mann (s. Januarheft DSS4, S. 49 d. Z.K scheint 
auch dem Plane einer deutschen Ausstellung 
1 SS8 in Berlin wenig Gunst entgegenzubringen. 
Trotzdem erachten wir den Vorschlag keineswegs 
als gescheitert, und erinnern daran, dafs oftmals 
die anfänglich Widerstrebenden später gewonnen, 
dafs sie vor die Entscheidung gestellt, eine Ent- 
haltung als gefährlich bezeichneten, und dafs 
häufig durch geschickte, lebhafte Agitation der 
zuerst kühl und ablehnend aufgenommene Ge- 
danke doch schliefslicb durchdrang und ausge- 
führt wurde. Wenn wir nun einmal in den 
sauren Apfel beifsen müssen , wenn die Aus- 
stellung in Berlin unvermeidlich ist, so darf der 1 
deutschen Industrie keine Niederlage wie in Phila- ' 
delphia drohen, sondern mufs der Erfolg auf , 
allen Gebieten von vornherein aufser Krage stehen. , 
Um dieses Ziel sicher zu erreichen, ist eine pe- ' 
nügende staatliche Unterstützung nölhig und ■ 
schlagen wir den Anhängern der Ausstellung j 
vor, mit allen Mitteln um) äufsersler Anstrengung 
beim Bundesrath und Reichstag die Annahme 
eines Gesetzentwurfes anzustreben, für welchen 
wir nachstehende Grundzüge empfehlen: 

1. Im Jahre IbKS lindel in Berlin eine allge- 
meine deutsche Ausstellung unter dem Schutze 
des Reiches statt. 

2. Das Reich bewilligt hierfür eine Unter- 
stützung von 10 Millionen Mark. 

;1. Jeder deutsche Fabricaiit, dessen Erzeug- 
nisse mit mehr als 10 % Ehigangszoll geschützt 
sind und der über 100 Arbeiter beschäftigt, ist 
zur Beschickung der Ausstellung verpflichtet. Alle 
Anordnungen unterliegen der Bestimmung sach- 
verständiger Commissionen. Aufser einer ent- 
sprechende» Plalzmiethe bezahlen die Aussteller 
sämintliclie Kosten für innere Einrichtungen, Aus- 
schmückungen, Transporte, Bewachung, Aufsicht 
u. s. w. , haften ferner solidarisch für etwaige 
pccniiiäie Eiubufsen der Ausstellung, je nach 
Zahl der von ihnen beschäftigten Arbeiter. 

•1. Um die sehr wichtige, allgemeine Theil- 
nahme der Gewerbe von Berlin anzuspornen, 
sollen alle in der Hauptstadt ansässigen, nicht 



zur Theilnahmc verpflichteten Aussteller nur die 
Hälfte der Kosten bezahlen und von der Haft- 
pflicht befreit sein. 

5. Jeder grofsjährige, über 0000 c# jähr- 
liches Einkommen eingeschätzte Deutsche ist zum 
Besuche der Ausstellung verpflichtet, mufs seiner 
Oitsbehörde den nöthigen Nachweis führen, ver- 
fällt andernfalls zu Gunsten der Ausslellungskassc 
in eine Geldstrafe, deren Eintreibung im Exe- 
cutionswege erfolgt. 

Die Eisenbahnen sollen zu namhaften Bei- 
trägen und Eahrpreisermäfsigungeii herangezogen 
werden. 

7. Besitzer und Mielhcr von Gasthöfen, Wirlb- 
schaften und Eogirhäuscrn, die sich nachweislich 
während der Ausstellung mit Beherbergen und 
Beköstigung von Besuchern befassen, können zinsen- 
pflichtige Darlehen, unter Stellung von zwei 
zuverlässigen Bürgen, erhalten. Als Regel soll 
gellen, dafs auf die gewöhnlichen Preise für 
Unterhalt und Vergnügungen nicht mehr als 
100 % geschlagen werden darf, was der poli- 
zeilichen Aufsicht unterliegt. 

8. Die Leitung des Ganzen wird einem Aus- 
schüsse übertragen, wovon ein Drittel der Staat, 
zwei Drittel die Gemeindevertretung Berlins er- 
nennt. Der Ausschurs bezieht für seine Mübe- 
waltung einen Anlheil aus dem Reingewinn, hat 
aueb in allererster Reihe Ansprüche auf etwaige 
Titel- und Ordensverleihungen. 

0. Der Ueberschufs soll zum Wohle der 
Hauptstadt nach freiem Ermessen der städtischen 
Behörden, verwandt werden. 

10. Für das beste geflügelte Wort über die 
Ausstellung wird ein Preis von 5000 ~M aus- 
gesetzt und das betreffende Schiedsamt bewährten, 
erfahrenen Sachverständigen anvertraut. 

L'n um pro iiihIiis. 

* * 
* 

Mit Vergnügen haben wir den vorstehenden 
humoristischen Beitrag zur Ausstellungstage auf- 
genommen ; auch er ist ein Zeichen der in den 
industriellen Kreisen bezüglich dieses, der Will- 
kür Einzelner entsprungenen Unternehmens. 
Inzwischen fahren die Berliner Blätter jeder 
Schallinmg fort, Propaganda für die Ausstellung 
zu machen und glauheu solches nunmehr am 
besten zu thun. indem sie die widerstrebenden 
Industriellen mit Schmähungen überschütten; die 
Vossische- , National- und Kreuzzcilung reichen 
sieh dabei brüderlich die Hände. 

Wir wollen auf Persönlichkeiten nicht weiter 
eingehen , sonst könnten wir der National- 
zeitung, welche die Agitation gegen die Aus- 
stellung darauf zurückführt, dafs einige Geschäfts 
führcr industrieller Verbände nicht vorher ge- 
fragt und daher in ihrer Eitelkeit verletzt sind, 
erwidern, dafs derjenige Theil der Berliner Presse, 
welcher sich der Industrie stets feindselig gegen- 
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über gestellt hat, wohl kaum der Sache wegen, | 
sondern lediglich mit Rücksicht auf die s|>eciel)en i 
Vorthcilc für die Hauptstadt und den zu er- ; 
wartenden reichen Annonecnsegen so mächtig 1 
für die Ausstellung die Lärmtrommcl rührt. 

Diese Art des Kampfes möchten wir aher j 
nicht fortführen, sondern uns hauptsächlich gegen 
den neuerdings gemachten Versuch wenden, für j 
die Industriellen aus dem ihnen gewählten Schulz ; 
eine Verpflichtung zur Beschickung der Ausstellung 
herzuleiten. Man sagt, die Industriellen haben 
immer den Eilbig gerühmt, auf den , Staunens- 
wcrlhen Aufschwung'' hingewiesen, welcher mit der 
Schutzzollpolitik, der „Aera Bismurck-Bötlichcr" 
erzielt ist: ist das richtig, so müssen die einge- 
heimsten grofseu Vortheile die Industrie in den 
Stand setzen, mit Leichtigkeit die Opfer für die 
Ausstellung zu bringen; (htm sie das nicht, so 
zeigen sie, dafs es mit dein Schutzzoll nichts 
sei, dafs sie nur im Gefühl ihrer Schwäche 
handeln, dafs sie den Vergleich scheuen und 
engherzig ein Werk zur Förderung der natio- 
nalen Arbeit stören wollen. 

In solchen Ausführungen zeigt sich das ge- 
ringe Versländnifs für die wirlhschaftlichen und 
industriellen Verhältnisse, welches jene Blätter 
während des ganzen Verlaufes der wirthschafts- 
politischcn Kämpfe charakterisirt hat. Ihnen ist 
der Gedanke unfafsbar, dafs ein grofscr indu- 
strieller und wirtschaftlicher Aufschwung und 
iinaucielle Vorteile für den Unternehmer durch- 
aus verschiedene Dinge sind, die nicht immer i 
zusammenfallen. Der vorbezeichnete Aufschwung 
hat sich in unserm Vaterlands in bewunderungs- 
würdiger Weise vollzogen; dies zu beweisen 
brauchen wir keine Ausstellung. Die in kurzer ' 
Zeit zu staunenswerter Höhe gewachsenen Ziffern ■ 
unserer Exportlislen, die immer lauter hörbaren j 
Klagen der uns bis vor kurzem überlegenen ! 
Concurrenten, dafs sie von dein deutschen Fabricat 
auf ihrem eigenen und dem Weltmarkt zurück- 
gedrängt werden, vor Allem aber der Umstand, 
dafs in Deutschland überall Arbeit, wenn auch 
vielleicht nicht immer hochbezahlte Arbeit, vor- 
handen ist, während in den anderen Ländern 
'Pausende von Arbeitern beschäftigungslos sind 
und durch den Hunger zu Execss« ti getrieben j 
werden, alles dies beweist besser, als eine Aus- I 
Stellung es kann, dafs die deutsche Industrie sich j 
auf der Höhe der Leistungsfähigkeit befindet, dafs | 
der Schutzzoll seinen Zweck, die nationale Arbeil 
zu fördern und zu schützen, in vollem Umfange 
erfüllt hat. 

Niemals aber haben wir erwartet oder he- [ 
hauptet, dafs ein rationelles Schutzzollsystem ein 
Radicalmittcl gegen eine absteigende Gonjimctur ; 
sein könnte, wie solche jetzt auf der ganzen ge- 
echäftstreibenden Welt lastet. Sic wird charakte- 
risirt durch diu andauernden Bückgang der 
Preise, und noch in dum letzten Hefte von Stahl 



und Eisen haben wir die Ursachen dieser Er- 
scheinung darzulegen versucht. Unter dem ge- 
nerellen Preisdruck leiden in erster Hcihc die 
Unternehmer, und wenn dieselben in Deutsch- 
land sich, infolge ihrer Leistungsfähigkeit und 
des industriellen Aufschwunges, noch in der 
glücklichen Lage belinden, ihre Arbeiter beschäf- 
tigen, produciren und absetzen zu können, während 
in den Concurrenzländern nicht wenige Werkstätten 
bereits ganz geschlossen worden sind, so geschieht 
dies jetzt in den wenigen besseren Fällen ohne 
entsprechenden Gewinn, meistens ohne allen Nutzen 
und nicht selten mit direetein Verlust. 

Die vorhin geschilderten günstigen Resultate 
der Wirtschaftspolitik des Bciches sind also 
wohl den Arbeitern, der Gesammtheit, wenig 
oder gar nicht aber den Bctriebsuuternehinern zu 
Gute gekommen. Die Behauptung, dafs die Schulz- 
zölle lediglich den Industriellen selbst die Taschen 
gefüllt haben, ist eben nur ein inhaltsloses Schlag- 
wort , deren viele die freihändlerische Presse 
vom Schlage der Vossischen Zeitung u. a. zu 
ihrem Kampfe ja notwendig hat. Die Betriebs- 
unternchmer erleiden bei der jetzigen Conjunclur 
vielmehr in den meisten Fällen materielle Ver- 
luste, die als Opfer bezeichnet werden können, 
welche im Interesse der nationalen Arbeit ge- 
bracht werden; daher sollte man die Industriellen 
in Buhe lassen und ihnen nicht noch weitere 
Erschwernisse bereiten. 

Wir haben zuerst in einem, anfangs von der 
Berliner Presse in törichter Weise für offieiös 
gehaltenen Artikel darauf hingewiesen, dafs von 
hoher, mafsgebender Stelle im Reichstage die 
betreffenden Bestrebungen der letzten Jahre als 
Ausstcllungsunwesen, als Ueberproduction auf 
diesem Gebiete bezeichnet worden sind, und wir 
haben besonders hervorgehoben, dafs die jetzigen 
Zeiten nicht dazu ungetan sind, der Industrie 
die grofsen, mit Beschickung der geplanten Ber- 
liner Ausstellung verbundenen Opfer aufzuerlegen. 
Die ungünstige Conjunclur, deren Ende nicht 
abzusehen , erfordert eben die Schonung der 
Industrie, damit die Unternehmer ihre Kräfte 
voll und ganz auf das eine Ziel concenti ircu 
können, in diesen schweren Zeilen die Betriebe 
aufrecht und ihren Arbeitern Beschäftigung und 
Brot zu erhalten. 

Wir glauben kaum , dafs es unserer An 
regung bedürft hätte, um den jetzt von allen 
Seileu hervortretenden Widersland der Industriellen 
gegen die geplante Ausstellung wach zu rufen. 
Auch die Berliner Presse kann sich des Ein- 
druckes nicht entziehen, den die ablehnende Hal- 
tung der Grofsindustrie hervorruft. In der Notb 
schiebt mau nun das Interesse des Kleingewerbes 
vor und verspricht demselben goldene Berge von 
der Ausstellung. Ks verlohnt sich in der Thal 
nicht, darüber zu polcmisircu, ob das deutsche 
Kleingeweihe in ueuiicnswei tem Umfange in 
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Berlin ausstellen kann und wird ; für den über- ! deulung wir mit Stolz und Freude beobachtet 

grofscn Procentsatz desselben ist die Möglichkeit haben, den Vortheil schon gönnen, wenn dein nicht 

als ausgeschlossen zu betrachten. Das Klein- die mehrerwähnten Nachtheile für weile Kreise 

gc werbe von Berlin und Umgegend würde sich entgegenständen. Wir glauben aber auch nicht, 

wohl betheiligcn ; deswegen aber den ganzen | dafs unsere Kaiscrsladt künstlicher Hülfsmiltel, 

Gewerbestand in Contribulion zu setzen, wäre wie solche durch die Ausstellung auf Kosten 

unbillig. anderer angewendet werden sollen, bedarf, um 

Und was Berlin anbelangt, so würden wir in ihrer slauucuswerlhcu Prosperität fortzu- 

unserer Reichshauptstadt, deren wachsende Be- schreiten. //. Ä Bueck. 



Rcpertorium von Patenten und Patent-Angelegenheiten. 



Nr. 310"4 vom 9. Mai 1884. 
(III. Zusal/ Patonl zu Nr. 1&7M vom 8. Mai 1881 
und II. Zusatz- Patent Nr. 2Ü42I.) 
G. Otto & Co. in Dahlhausen a. d. Kühr. 
Neuerung an Kegcneratir- Koksöfen. 

Behufs gleichmäßiger Erwärmung der Sohle und 
Seitenwände der Oefen findet eine Verbrennung der 
Gase sowohl unter der Sohle als auch in den Seiten- 
kanälen statt, indem die Vcrbrcnnungsgasn an diesen 
zwei Stellen nacheinander mit Verhrennungslufl zu- 
sammengeführt werden. 



Nr. 30*45 vom 15. Mai 1884. 

Socicte des Acicries de Longwy in Longwy, 
Meurlhe und Mosellc, Frankreich. 

Verfahren zur Herstellung von innnganhaltigein Kok». 

Steinkohlen werden mit mangauhaltigcin Erz 
vermischt. Diese Mischung wird im Koksofen ver- 
kokt. Hei der Verwendung der auf diese Weise er- 
haltenen Koks im Hoch- oder Cupolofcn soll die 
Asche genügend basisch werden, um auch jede Spur 
de» Schwefels mit Sicherheit aus dem Holieisen zu 
entfernen. 



Nr. 30643 vom 0. Juni 1884. 
Vereinigte Königs- und Laurahülte, Aclien- 
llfls ellsc haft für Bergbau- und Hüttenbe- 
trieb in Königshütte. 
Vorrichtung zur Erzeugung von Schlackcukies au* 
Hochofenschlacke. 

Die Vorrichtung besteht aus einer entsprechend 
langen, auf Leitrollen ruhenden Kastenkette, welche 
in der üblichen Weise durch maschinelle Kraft be- 
wegt wird. Die aus dem Hochofen tretende flüssige 
Schlacke wird an dem einen Wendepunkte der Kette 
durch eine Minne in die Kasten geleilet. Aur dem 
ersten Theile des l'intaufs werden die Kütten dann 
von au Isen gekühlt, auf dem zweiten wird der Inhalt 
mit Wasser besprengt, um die Schlacke in die Kies- 
form überzuführen. 



Nr. 30891 vom 8. April 1884. 

H. Sch Tic hier mann in Dortmund. 

Verfahren zur Hindling aller in der Th»ma**chl*ieke 
enthaltenen Säuren an Kalk unter gleichzeitiger Ab- 
scheidung der durch Kalk ersetzten Metalloxyde. 

Die zweckmässig fein zerkleinerten, von metal- 
lischem Eisen ganz oder doch nahezu ganz befreiten 
Schlacken werden mit 1 bis 20 "o Chlorcalcium in 
Lösung innig gemischt, darauf in geeigneten Vor- 
richtungen zu einer krümeligen Masse getrocknet 
und dann in geeigneten Oefen hei steter Anwesen- 
heit von überhitztem Wasserdampf geglüht. 



Nr. 31158 vom 1«. März 1^1. 
John Mc Gill loch in Airdrie, Schottland und 
Thomas Ii cid in Glasgow. 
Neuerung an Koksofen. 

Die einzelnen Verkokungskatiuncrn sind in einem 
ringförmigen, auf Säulen ruhenden Bau angeordnet. 
Die zur Heizung der Kammern dienenden Gase werden 
von einem Centralrohr aus den einzelnen, die Kam- 
mern umgebenden Verbrennungsräumen zugeführt, 
um nach Erhitzung der Kammern in einen Schorn- 
slein zu gelangen. Die Kammern werden von oben 
durch mechanische) Vorrichtungen beschickt und von 
unten entleert. Die sich in ihnen entwickelnden 
Destillationsproducte werden durch Höhren in einen 
ringförmigen, den ganzen Hau umgebenden Kasten 
und von da in die Condensatorcn geleitet. 



Nr. 30'.»5l vom 10. September 1884. 

James Kldridge Atwood in Brooklyn, Amerika. 

Verfahren zur Reinigung eon geschmolzenem Eisen 
mittelst HleiamatgamH. 

Das Eisen wird zuerst geschmolzen und dann 
das bis Hilf circa 104° erhitzte Hleiamulgam hinzuge- 
fügt. Das Amalgam verlheill sich gleichmäfsig durch 
die ganze Masse, wodurch Unreitiigkeilcn abgetrieben 
werden sollen. 



■ 
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Statistisches. 



Statistische Mitthcilungcn des Vereins deutscher Elsen- und Stahliiiditslricllcr. 

Production der deutschen Hochofenwerke. 



Gruppen-Bezirk. 



Monat April 1885 



Werke. 


Production. 

Toimrn. 


33 


56 913 


12 


27 809 


1 




1 


2 700 


11 


37 88« 



l>iul«lel- 



Nordwestliche Gruppe 

(Rheinland. Westfalen.) 

Ostdeutsche Gruppe 

(Schlesien.) 

Mitteldeutsche Gruppe 

(Sachsen, Thüringen.) 

Norddeutsche Gruppe 

(I'rov. Sachsen, Brandcnh., Hannover.) 
Süddeutsche Gruppe 

(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 

Hessen, Nassau.) 

Südwestdeutsche Gruppe 

(Saarbezirk, Lothringen.) 

I'uddel-Hnbeiscn Summa . 
(in. März 1x85 



66 

m 



44 558 



178 185 



ot«<»ii. 



Nordwest! »che. Gruppe . 
Süddeutsche Gruppe 



14 
1 



Spiegeleisen Summa 
(im .März IXfc 



15 
14 



8 693 
1 580 



10 273 
i 1 1 5 



Iioli<»li*«;ii. 



Nordwestliche Gruppe . . 

Ostdeutsche Gruppe . . 

Mitteldeutsche Gruppe . . 

Süddeutsche Gruppe . . 

Bessemer- Holleisen 



1t 
1 
1 
1 



14 



37 332 
J 565 
1434 
1 ÜOO 



42 931 



Nordwestliche Gruppe . 

Ostdeutsche Gruppe 

Norddeutsche Gruppe 

Süddeutsche Gruppe 

Südwestdeutsche Grupjw . . . . 

Thomas-B nheisen Summa 
(im März 1885 



7 
•j 

\ 

•2 



15 
10 



16 771 
2 814 

6 072 
9 800 
9 166 



44 623 
51 204 



Gri«>lWi-oi- 

ItolM'itM'll 

und 

GiilHwuureii 

I.! 



Nordwestliehe Gruppe 

Ostdeutsche Gruppe 

Mitteldeutsche Gruppe 

Norddeutsche Gruppe 

Süddeutsche Gruppe 

Südwestdeutsehc Gruppe 

(iiel'srm-l'Hilieison Simniia . 

(im Mär/. 1**5 



in 
7 
1 
l 

;< 



32 
34 



11 587 
1464 



14 766 

8 846 



36 663 
34 635 



Z u s a in m e n s t e 1 1 u n g. 

I'uddel-Holmiseii 

Spiegeleisen ... 

Bessemer - H<dieisen 

Thomas - Holiejseu 

Giefserei- Bohemen 

Summa 

Productinn der Werke , welche Fragebogen 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 

l'rwtuction im April ISS.') 

ft-oduetion im April tssl 

I'Toduetion im Mär? INNS 

Production ront J. Januar hi» .j». April J*Hö 
Production com 1. Januar bis JO. April MHi 



169 86«; 
10 273 
42 931 
44 623 

36 663 



304 356 
2 500 



306 856 
305 «28 
319 210 
1 242 794 
1 163 965 



uigi 
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Die Statistik der oberschles. Berg- und Hüttenwerke für das Jahr 1884. 

Herausgegeben vom o be r sc Ii 1 c s i sc he n berg- und Ii ü 1 1 c n in a n n i s c Ii e n Verein. 



„Die Prodnction Oberschlesiens an Roheisen bat 
•in Jahre 1884 tun 25 ^Ol» l zugenommen. Der Werth 
derselben aber ist gegenüber dem Vorjahre um 
*50 257 t # gesunken." Mit diesen wenigen Worten 
aus der Uehersicht der Hauptergebnisse der ober- 
schlesischeu Montanslatistik — III. IV. A - ist die 
cesammle Lage de« Betriehsjahres 1884. soweit es 
Kisen und Stahl angeht, ausreichend charaktensirt. 
Angestrengte Thätigkeit, um durch Vcrgröfserung der 
Prodnction eine Verminderung der Selbstkosten zu 
erreichen, und, trotzdem verringerter Erlrag. der 
sehliefslich in schlechten Bilancen. in geringen Divi- 
denden zu Tage tritt. Der Geldwertb einer Tonne ist 
gegen das Vorjahr gesunken : beim Roheisen um 
2.1ü tJt, beim Walzcisen um 47.45 tM- (?), beim Stahl 
um 0,57 i#, beim Holzkohlen-Roheisen um 5.45 <* : 
die gesammte Produktion Obersrhlesiens an Kisen 
und Stahl bclief sich auf total 810178 t im Werthe 
von 65 170861 uf — gegen 1882 (die Summen des 
Jahres 1883 erscheinen wegen erheblicher statistischer 
In Ummer zur Vergleiehung unbrauchbar) um 69 806 t 
mehr und 5 074 677 weniger und behielt außerdem 
noch 511382 t — um 13 327 t mehr als im Jahre 
vorher — an diversen Producten auf Lager. 

1. Koks- und Zu nderfab r i c a t i o n. 
Die auch in diesem Jahre in zwei Abtbeil ungen 
A. und B. ohne zwingende Gründe zerlegte Koks- 
fahrication (C. Zundcrfahrication als Selbstzweck 
für Zinkhüttenbelrieh interessirt Iiier nicht) zählt 
bei fünfzehn der sechszehn regislrirten Werke 1990 
Oefen bezw. Kammern der verschiedensten (Instruction, 
unter ihnen zum erstenmal 103 Hinsel- bezw. 
Gohiel-Oefen auf Borsigtverk und 60 Coppee-OeFen 
auf Julienbütte. Die Stali>tik läfsl dagegen mangels 
bestimmter Angaben die 36 Coppe-Gödecke-Oefeti der 
Heinitzgrube, welche den gröfscren Theil des Jahres 
kalt gestanden, unaufgeführt und theilt auch 
über den Betrieb der Antouienhütter Meilerkokerei 
nichts mit. 

Der Verbrauch sämmtlicher statistisch behandelter 
Kokereien beziffert sich im Gegenstandsjahre auf 
1 294 267 t diverse Kohl aus denen total 878521 t 

- 67.09 % Slürkkoks, Kleinknks und Zunder Helen: 
Zunder aufser Ansatz gelassen, ergaben sich 724 CO»'» t 

- 55,9 % Stficke und 27 474 t — 2,1 % Kleinknks, 
in Summa 751 480 I — 58.0!« für Schmelzzwecke 
verwendbare Koks. Ohne Anloiiicnhülle und Heinilz- 
Grube ist die diesjährige Pioduetinu um 18 144 t gegen 
das Vorjahr unter Zuzug der damals statistisch nicht 
behandelten Prodnction der Glückauf- und Anlonieii- 
hütl.r Kokerei gestiegen. 

Als Resultate der einzelnen Olcnsysteine bezw. 
einzelner Anlagen mögen die folgenden bemerkt 
wei den : 

1884 1NS3 1**2 

% % 

a) Siebende Kammern: 
Malbildegrube, Bauers Appolt- 

ofen «7.5 67,75 69.0 

Doiiiiersmaickhülle,Ap|>oltoft'n 62,6 66.54 65.11) 
Floreutinegrube. p 61,07 62,64 60,03 

hl Liegende Kammern: 
Friedricbshülte, Winlzekofen 65,0 65,6?» 65.35 
Julieiibüllc. Wintzek- und 

Coppeeöfen 58.4 57.75 63,43«?) 

Orzesche, Coppeeöfen . . . 57,3 63,00m 54,08 



1884 1883 1882 

% 

c) Kuppelofen: 

Siemiannwilzer Kokerei . . 54.0 60,47(?) 56.43 
Krl-reichsche . . . 47,6 55,31 — 

d) Schaiimhurger Oefen 
und Meiler: 

l^aurahütte 51,0 56.04 52.47 

Diejenigen fünf Koks.uistalleti, welche ausschlief-,- 
1 i «-Ii für den Verkauf an Fremde producirton, erzielten 
an zum Schmelzen verwendbare Koks: 

1«84 1883 1882 

% % 
57.3 60,05 60.00 

Die übrigen statistisch auf- 
geführten und lür den Bedarf 
zugehöriger Hochofenwei ke 

arbeitenden Anlagen dagegen 58,2 56.71 61,55 

Die Colonnen 10, \\ und 14. Ai heiterzahl und Ar- 
beilerlohn enthallend, sind unvollständig ausgefüllt, 
die trotzdem erfolgte Aufsuiuinirung ist mithin für 
eine vergleichende l'ehersicht werlhlos und unter- 
bleibt deshalb die iteproduclioil. 

Die Arbeitslöhne pro Tonne ausgebrachte Koks 
- Zunder ausgeschlossen — stellen sich bei den 
Appoltöten auf 1,420 ,M (Mathildegrube), 1.024 
(Florentiuegrube) und 0.974 .# (Dotinersmarckhüttet, 
bei den liegenden Octen auf 0.870..* (FiiedenshtUte > 
und 0.807.* (JulienbiiUe), und bei den Kuppelöfen auf 
1,9>>8.# (Erbreielische Kokerei) und 1,270 = * (Siemiano- 
wilzer Kokerei). 

Von tödllichen Verunglücknngen, deren neun im 
Jahre vorher durch die Explosion eines Dampfkessels 
bei den Kokereien vorkamen, blieben die Arbeiter der 
Branche in diesem Jahre verschont. 

Die Gewinnung der Nebenprodukte beim Ver- 
kokungsprocesee hat Fortschritte gemacht: bei zwei 
Anstalten zusammen regislrirt die Statistik 305 l Tlieer 
und 1006 t Ammoniak ; bei einer derselben. Floren- 
tinegrube, findet die Gewinnung bei einem Appoltofeii. 
bei der andern. Königshütte , bei gewöhnlichen, 
offenen Essenmcileru statt. Die nächstjährige Statistik 
wir«! nach dieser Richtung gröl'sere Resultate bringen, 
da inzwischen ('.ondensatious.mlagcu erheblicheren 
l'mfangs zu Friedeiishülte, auf Pol emha -Schacht 
(Dr. Ottos System) und aiff (ilückauf - Anstalt bei 
Guidogrube errichtet und in Betrieb genommen wor- 
den sind. 

In vollem Umfange scheinen sich in Ohersrhlesieti 
die an die Einführung der Gewinnung der Neben- 
produclc geknüpften Hoffnungen allerdings noch nicht 
erfüllt zu haben, vielmehr ist mehrfach der Koks 
qualitativ sehr gering ausgefallen und nahezu selbst 
zum Nebenprodiicle degradirt worden. 

Die Koksöfen nach Patent Ringel und Patent 
Lürmann haben das Feld geräumt und sind in (»bei- 
Schlesien wie im angrenzenden Asterr. Reviere wieder 
abgelragen worden; neu führte sich im verflossenen 
Jahre ein Ofen nach Patent (bildet ein. mit dem man 
anscheinend sehr preiswürdige Resultate erzielt. 

H. Hochofenbetrieb. 

Nach wie vor geht in Oherschlesieu auf 12 Werken 
eine Roheisenerzeugung mit fossilem Brennmaterial 
vor sich, dieselben zählten am Jahresschlüsse 47 Hoclt- 
öleii, einen mehr als im Jahre vorher. Dieser ein.. 
Ofen ist dem fundu-. inslructus der Redcnhülte zuge- 
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treten und mit drei Whitwell-Apparaten ausgerüstet; 
hier wird es sich nach lleberstehung der unvermeid- 
lichen Kinderkrankheiten zeigen, ol> steinerne Winder- 
hitzer auch bei Verwendung sehr zinkischer Schmelz- 
inaterialien benützbar und vorteilhaft bleiben. 

Von den 47 oherseh lesischen Hochöfen standen 
im Gegenstandsjahre 34 wahrend zusammen 1719 
Wochen im Feuer — die Aufzeichnungen der Statistik 
sind bezüglich beider Zahlen nicht ganz zutreffend — ; 
es theilen sich darein 2 Werke mit je 1, 5 Werke mit 
je 2. 2 Werke mit je 3, 1 Werk mit 4 und 2 Werke 
mit je 6 Hochöfen. 

Für den Betrieb aller vorhandenen Hochofen 
registrirt die Statistik als disponibel 103 Dampf- 
maschinen von zusammen 10 787 Pferdekräften, 24 bez. 
3H? weniger als in 1883. 

Wahrend bez. der maschinellen Ausrüstung die 
Königl. Eisengiefserei zu Gleiwitz in 1X84 wieder auf 
den Stand des Jahres 1882 zurückgeführt erscheint, 
soll sich die der nach verzeichneten Werke wahrend 
der letzten drei Jahre wie folgt verändert haben: 

1882 1883 1884 

Miuiiiwn Pfenltkr. Xuclunta l'fcrdtkr. MuehiuM Pfrnklr. 



Künigshütte 


35 


Kir.o 


50 


2394 


16 


1808 


Julienhütte 


3 


400 


3 


400 


15 


552 


Redenhütte 


5 


800 


5 


800 


0 


820 


Tarnowitzerh. 


10 


400 


l.j 


400 


10 


400 



Die Gesamnitproduction der obersehl. Kokshoch- 
«"fea im Jahre 1X84 belauft sich an Roheisen und 
(iufswaaren auf 409 170 t, wie anfangs dieses gesagt, 
die Leistung des Vorjahres um 25 009 t übersteigend. 
Pro Ofen und Woche berechnet sich hieraus 22X.58 t 

— 0,81 t mehr als die vorjährige Wochenleislung. 
Ucber Wochendurchschnitt producirten vornehmlich : 
(Ileiwitzerhütte mit 300,93 t — 19,2 l weniger als in 
1X83 — , Hiibcilushülle mit 272,00 t — 27,26 t mehr 
als in 1883 — , Friedeiishülte mit 203.04 t — 5,8 l 
weniger als in 1883 — und Königshülle mit 257.3 t 

— 4.2 t m< hr als 1883; unter Durchschnitt blieben 
drei Werke mit zusammen zehn Oefcn, deren Wochen- 
produetion sich zu 219.1, 195.60 und 179,24 t be- 
rechnet. 

Die Summe der (iufswaaren erster Schmelzung 
und iles erblasenen (Jiefsereiroheisens — 1327 bez. 45608 
~ 40995 l — macht nur 11,48% der ganzen Roh- 
eisenproduetion aus, 2,82 % weniger als in 1883. 
Als gröfster Producent von Giefsereiroheisen er- 
scheint nach der Statistik die Künigshütte mit 31902 t. 
anzunehmen dürfte aber wohl sein, dafs diese Summe 
überwiegend aus Bessemer-, nicht aber aus Giefserei- 
Roheisen besteht; nächst Königshülte producirten 
(«iefsereiroheisen in gröfserer Menge: Gleiwilzer 
Hütte = 6167. Tamowitzer Hütte 30O0, Donners- 
marckbülte 1382 und Huberlushülte 1017 t ; kein 
Giefsereiroheisen fiel bei den Oefen der Anlonicnhülte, 
Friedenshütte und Julienhütte. 

Ali haltigen Schmelzmaterialien consnmirle der ge- 
sammte Koks-Hochofenbetrieb Oberschlesiens : 





18X4 


1883 


1882 


Brauneisenerze, milde. . 


944 979 


870116 


857478 


Brauneisensteine . . . 


5197 


212 


1954 


Thoneisensieine .... 


23 999 


26 854 


32 U41 


iSotheisensteine .... 


9X04 


11771 


10755 


Spatheisensteine .... 


23 510 


29 063 


41603 


Schwefelkiesrückstünde . 


21 124 


24 749 


18 390 


.Magneteisensteine . . . 


39 433 


35 746 


28 741 


Blackband 


867 


3500 


1803 


Summa 


1068 913 1002011 


992X25 




1414 


1S60 


1482 


Frisch-, Puddel- u. Schweifs 








schlacken 


1*2843 


176123 


175 908 



Nach Kürzung des mit vernichteten Brucheiseiis 
stellt sich der Durchschniltsgehall der diesjährigen 
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nberschlesischen Gattirung auf 32.589 %, um 0,319 % 
höher als im Vorjahre, und der Duichschnittsgehalt 
des Mollers auf 23,696 gegen 23.708 in 1883, wobei 
bemerkt wird, dufs bei letzterer Berechnung die den 
Betrieb der Antonienhütte betreffenden Daten, weil 
unvollständig, nicht mit einbezogen wurden. 

Da die Verhüllung von milden Brauneisenerzen 
gegen das Vorjahr um 74 863 t gröfser, die Summe 
der übrigen, reichhaltigeren Beschickungstheile aber 
um 1241 t zurückgegangen ist, so wurden erslere er- 
heblich höher als im vorjährigen Betriebe ausge- 
bracht, was wohl auf eine umfangreichere Verwen- 
dung Georgenberger Erze zurückzuführen sein mag. 
Nimmt man den Gehalt der verhütteten Eisenschlacken 
sowie den des Blackbands zu 40, den Gehalt der 
Thoneisensteine zu 36 % an, so ergeben die Resultate 
dreier Werke, die anderes, reicheres Material nicht 
verblieseii, für die milden Erze ein durchschnittliches 
Ausbringen von 28,61 %, während im Vorjahre sieh 
in gleicher Weise nur ein Ausbringen von 25,85 % 
ermitteln liefs. 

Unter 100 Gattirung befanden sich im Durch- 
schnitte 14,66 Eisenschlacken, um 0,28 weniger als 
in 1883 ; den höchsten Zusatz daran verblies Gleiwitz 
mit 40,68, den geringsten Borsigwerk mit 5,9 % im 
Jahresdurchschnitte gerechnet. 

Der metallische Gehalt der Gattirung, im Jahres- 
durchschnitte gerechnet, wechselt bei den einzelnen 
Werken zwischen 28.78 — Julienhütte — und 44,76 
— Gleiwitz — . derjenige des Möllers ebenso zwischen 
20.31 - Bedenhütte - und 33,10 % - Gleiwitz. 
Aufser der Gleiwilzer Hütte brachten ihre Gattirung 
! am besten aus : Königshütte mit 35,42. Falvahfltte mit 
■ 34,15. Donnersinarckhütte mit 33.14 und Friedenshütte 
' mit 32.64%. Das Mölleraushringen der gleichen Werke 
stellt sich in derselben Reihenfolge auf: 25,65, 25.69. 
23,64 und 23.31 %. 

Im grofsen Durchschnitte enthielt der Möller der 
elf Werke ohne Antonienhütte, deren Zuschlagsver- 
hrauch auffallender weise nicht angegeben ist: 
28,15 % taube hasische Zuschläge — 0.89 % mehr 
als in 1883 — , so dafs um 100 haltige Materialien zu 
Verblasen, 39,19 Kalksteine und Dolomite mit ver- 
schlackt werden inul'sleii — 1,82 mehr als im Jahre 
vorher. Vergichtet wurden überhaupt 341299 t Kalk- 
steine und 120 184 t Dolomite (excl. Antonienhütte), in 
Summa 461 483 t Zuschläge - 42 757 t mehr als im 
Vorjahre, ebenfalls nach Ausscheidung der Antonieu- 
hütter Zuschlage. Immer dieses Werk unbeachtet ge- 
lassen, bedurften die oberschlesischen Hochofen im 
Gegenstandsjahre zum Erblasen einer Tonne Roheisen 
rund 886 kg Kalksteine und 311 kg Dolomite, in 
Summa 1,197 t basische Zuschläge, um 51 kg mehr 
als beim vorjährigen Betriebe. 

Der Zusehlagsvei brauch der in Rede stehenden 11 
Werke (Antonien!], ausgeschl.) variirt pro Produetions- 
einheil von 1,505 bis 0.787; letzterer Satz, aus dem 
Betriebe der Gleiwilzer Hütte berechnet, ist gegen das 
verflossene Jahr um 0.017 kleiner geworden, dagegen 
übersteigt der Maximalsatz von 1,505 den des Vor- 
jahres noch um 0,054. 

Der Scliinelzbetrieb selbst erforderte direct an 
Brennmaterial: 20083 t Stückkohlen und 723 542 l 
diverse Koks — 16343 t Stückkohlen weniger und 
49 860 t Koks mehr als im voraufgegangenen Jahre. 
Der Minderverbranch an Stückkohlen ist in der Haupt- 
sache darauf zurückzuführen, dafs Antonienhülte, 
welche am frühesten und ausgiebigsten im Hochofen 
Rohkohle mitverweiidelc, im Jahre 1884 lediglich mit 
Koks arbeitete. 

Wird das Oiiauliun verbrauchter Stückkohlen mit 
den in 1 ausgewiesenen Meilei ausbringen - 51.9 
auf Koks umgerechnet. so ergiebt si« h für die ixx.4 er 
Productii.nseinheit ein Schmelzbrennmatei ial-Erforder- 
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nifs von 1,71)3 Koks, um 0,008 weniger als im Vor- 
jahre. 

Wie nach dem groben Ausbringen zu erwarten, 
hat Glewitzer Hütte auch in diesem Jahre den 
geringsten Brcnnmaterialaufgang mit 1.377 pro Roh- 
ejseneinbcit erreicht ; gleichwohl ist derselbe »regen 
das Vorjahr um 0,065 gestiegen, was seine Erklärung 
durch die Inbetriebsetzung eines neuen Ofens findet. 
Der gröfste Verbrauch ergab sich beim betriebe dreier 
Werke mit 2,210 bis 2.163 bei. 2.001 pro Pioductions- 
einheit, Kohle auf Koks umgerechnet, was immer im 
schlimmsten Fall gegen den vorjährigen giöfslcn Auf- 
gang eine Besserung um 0,148 bedeutet. 

Die secundären Zwecke heiin Hochofenbetriebe 
— Kesselfeuerung, Windheizung. Beleuchtung etc. — 
erforderten im I>aufe des Jahres 54 380 t überwiegend 
geringwerthige Kohlen = 0,1320 für die Rohcisen- 
einheit, um 0,0054 mehr als im Vorjahre. Auch in 
dieser Kichtung ist der Verbrauch der Gleiwitzer Hütte 
der geringste , er beziffert sich pro Produclions- 
einheit auf 0,00r>9 gegen im Jahre vorher 0,0150, 
während der höchste Verbrauch eines Werkes zu 
diesen» Zwecke pro Kuheiseneinheit sich aur 0,363 
berechnet. 

Aus den vergichteten Materialien eine Durch- 
schnilts-Beschickung berechnet, würde die Gleiwitzer 
Hütte in ihrem Möller Verblasen haben: 

1884 • 1883 
Milde Brauneisenerze .... 39.60 30,80 

'fhoneisetisteine 0,64 0,33 

Spatheisensteine, ungar. geröstet 19,06 25.41 

Eisenschlacken 40.68 37,44 

99,98 und 99,98 und 
Kalksteine 35,24 33,90 

Die Nebenproductc der oberschlesischcn Hoch- 
öfen repräsentiren nach der Statistik einen Werth 
von 878 492 <.#, auf die Tonne Roheisen aufgeschlagen 
rund 2,14 Ulf gegen 2,31 M im Jahre 1883 und 2,61 ,# 
in 1882. Obgleich quantitativ von den Vorjahren 
wenig unterschieden, ist die 1884er Werthsiimme 
doch um 211255 *4? kleiner infolge des unaufhalt- 
samen Sinkens der Preise von Silber, Blei und Zink. 

Gewonnen wurden als Nebenproducle 1903 l 
silberhaltiges Blei, 1467 t Ofeiibruch und Zinkschwaium, 
8276 t Zinkslaub und 40 559 t getemperte Schlacken 
als Wegehaumaterial. 

Wie gewöhnlich hatte, dank ihrer weifsbleierz- 
halligen Dombrowaer Erze, Hubertushülte die stärkste 
Bleigewinnung mit 167,5 t pro Ofen - 16,5 l mehr 
als im Vorjahre; nächst ihr gewannen Bursigwerk 
und Fiiedeushütle das meiste Blei mit 110 bez. 110,3 t 
pro Ofen, hleilos allein arbeitete der Ofen der kgl. 
Kisengiefserei zu Gleiwitz. Für Hubertushütte, Borsig- 
werk und Friedenshütte bedeutet die Gewinnung der 
Nebenproducle eine Herabsetzung der Selbstkosten 
pro Tonne Roheisen um 4,55 bez. 3,17 <# bez. 
2,63 Jt. 

Als direel beschäftigt heiin oberschles. Kokshoch- 
orenbetriebe rcgislrirl die Statistik 2807 Männer und 
896 Frauen gegen 2812 Männer und 7. r )7 Frauen im 
Jahre vorher, deren Jahresverdienst 2 266247 .# be- 
tragen haben soll. Sind auch die I<ohnsummen bei 
den einzelnen Werken nicht wieder in so hohem 
Mafse voneinander verschieden wie im Vorjahre 
1003,2 ,M — 471 <M pro Kopf, Lohn einer Frau als 
halber Manneslohu angenommen, so weichen auch 
diesmal die Angaben der Statistik noch recht erheb- 
lich voneinander ah und man begegnet — vor- 
heriger Berechnuugsmodus beibehalten — einem 
Jahresverdienste pro Kopf von 431,0 (Friedens- 
hülle) noch ebensowohl als einem solchen von 
881,7 t# (Laurahütte). Aus sämnitlicheu Angaben 
einen Durchschnitt genommen, ergiebt sich ein Jahres- 
verdienst von 683,63 «.#, und zahlten o Werke über, 
die anderen 6 Werke unter diesem Durchschnitte. 



; Die Leistung pro Kopf der gesammten Arbeiterzahl 
Frau und Mann gleichweithig angesehen — betrug 
122,02 t Boheisen gegen 107,63 t in 1883 und 91,34 t 
in 1882- 

Tödllirhe Veruuglückung'-n trafen die Hochofen- 
mannsebaft Oberschlesiens in ;*» Fällen, einmal weniger 
als im Vorjahre. 

Wie im Jahre 1883. so ist auch 'im vorliegenden 

1 Betriebsjahre die Preisrichlung des Roheisens eine 
rückgängige gewesen und ist der Werth einer Tonne 
Roheisen von Tj. r »,94 in 1883 auf 53,84 .4 in 1884 

I — um 2,10 .# — gesunken, gegen das Vorjahr 
durch die ganze Production eine Differenz von 
859 257 <#.. Wird hierzu noch der Minilerwerth der 
Nebenproducle geschlagen, so ist der im Vergleich 
zum Vorjahr der oberschles. Hochofenindustrie ent- 
fallene Werth gleich 1 4 19 910 und man darf sicher 
glauben, dals einzelne Producenten an der Grenze der 
Lebensfähigkeit angekommen. Der statistisch regi- 
strirte Gesammtwerth aller Hochofenproducte de* 
Gegenstandsjahres belauft sich auf 22909461,00 .# 
gegen 22378912,00 Jf. 

Verwendet in den eigenen Werken und verkauft 
ins Inland wurden 357 491 t Roheisen, über die 
österreichische und russische Grenze gingen 2188 bez. 
37179 t und als in Bestand geblieben werden 31341 l 

; in erster und 1866 l in zweiter Hand angegeben, es 
hätte sich also der Bestand gegen das Vorjahr um 
13923 t vergröfsert. Der Umschlag in den eben an- 
gedeuteten vier Richtungen ist gegen 1883 um 7184 t 
kleiner geworden , obwohl die Ausfuhr nach den 
beiden Nachbarländern um 7664 t gestiegen ist. 

Das verflossene Jahr ist ein Jahr voller Anstren- 
gungen gewesen, die bis jetzt noch nicht überall die er- 
warteten Früchte getragen haben. Das Streben nach Ver- 
ringerung der Gestehungskosten trieb auf verschie- 
denen Werken zur Erbauung gröfser dimensionirter 
Hochöfen: Königshütte, Antonienhütle, Julienhütte, 
Redenhütte, die auch schon einen Theil des Jahres 
hindurch im Feuer standen; sind die Resultate dieser 
Oefen aus der Statistik auch noch nicht greifbar zu 
entnehmen, so ist doch auch der Beirieh derselben 
nicht auf solche Schwierigkeiten gestofsen wie heim 
ersten Versuche vor etwa 12 Jahren. Ein nicht min- 
der grofser Ofen wurde auf Friedenshütte aus kleineren 
Ghamottcn. errichtet, bis zur Zeil aber noch nicht 
in Beirieb gesetzt. Mit der Erbauung gröfserer Oefen 
winde auch eine Verbesserung der Windheizapparate 
angestrebt: mehrere Werke erbauten Heizapparate 
nach System Gjers, Redeuhütte die ersten steinernen 
Apparate. Bemerkt mag werden, dafs nach bis dahin 
mich nicht in Oberschlesien erreichter Betriebsdauer 
von etwa je 13 Jahren und nach Lieferung von je 
über 3 Millionen Zollcenlner Roheisen in einer Gam- 
pagne ein Ofen der Gleiwitzer Hülle und einer der 
Huberlushütte niedergeblaseu worden sind. Die Ver- 
hüttung schwedischer Magneteisensteine hat trotz ihres 
Heichlhumes und ihres geringen Preises nicht den 
erwarteten Fortschritt gemacht; hei der Mehrzahl der 
damit vorgegangenen Werke wird es hei dem erst- 
maligen Versuch sein Bewenden behalten, die schwere 
Reducirbarkeit derselben pat'st wenig zur Verhüttung 

j mit oberschles. milden Braunerzen, verursacht infolge- 
dessen manche Betriebsschwierigkeil und liefert in- 
folgedessen nicht die im Stillen erhoffte schwedische 
Qualität. Dagegen scheint der Versuch, Thomaseiseu 
zu erhlasen, gelungen zu sein. 

Ucber den Betrieb von Holzkohlen-Hochöfen in 
Oberschlesien ist nicht viel zu sagen. Die im Vor- 
jahre im Feuer gestandenen Oefen zu Briuilz und 
Wziesko haben auch in diesem Jahre eine Gampa^ne 
gemacht und auch diesmal hat der erstere nur einen 
gemischten Koks und Holzkohlen — Betrieb ge- 
habt, wenn auch das Verhältnifs beider Brenn- 
materialien diesmal ein milderes war. Brinitz erblies 
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in 1 1 Wochen mit 205 t Koks und 560 t Holzkohlen, 
194 t Giefseiseu aus 741 ( Braunerzen und 10 t 
Thoneisensteinen, Wziesko dagegen erhfittete 960 l 
Giefseisen in 43 Betriebswocheh aus 3383 t Thon- 
eisensteinen mit 1491 t Holzkohlen. Das Aufbringen 
des letzteren Ofens betrat 28,55 % gegen 31,8 im 
Vorjahre, sein Kalkzuschlag war 9,84 % und zur Hoh- 



eiseu-Productionseinheit waren 1,543 Holzkohlen er- 
forderlich. Der Geldwerlh der Tonne Holzkohlen- 
Roheisen ist von 80,87 Jt auf 92,32 Jt gestiegen, der 
Gesammt verkauf betrug 1040 t uud der verbliebene 
Bestand 274 t. Der Export nach Rufsland ist auf 
20 t zusammengesunken. Dr. t*o. 

(Fortsetzung folgt.) 



Statistik des Kohlenbergbaus und der Eisen- und Stahlindustrie 
in Frankreich in den Jahren 1883 und 1884. 



Die Kohlenförderung in Frankreich war in 
Tonnen a 1000 kg: 1883 1884 

Steinkohle 20759429 19024 718 

Braunkohle 574 455 502491 

Die bedeutendsten Produclionsbezirke sind: Nord 
et Pas de Galais 9 944 808, Loire 3 640777, Gard 
2005473, Bourgogne et Nivernais 1035 580, Tarn et 
Aveyron 1153 241 uud Bourboncais mit 1035 874 t. 
Die übrigen Kohlenbecken sind von weit untergeord- 
neterer Bedeutung. 

Die RoheiaeDproduction stellte sich wie folgt : 

(•ier*<>reirolieiiM-ii 
iinil r.ufiiwnarfn Ziutiinrnrn 
I. Schmelzung 

1883. 

1 564 330 420 405 1 984 795 
42 040 9192 51232 

12150 21247 33403 



lirruii^ufr 



Ruliriwn Jtiir 
Frisrltarlicil 



Koks .... 
Holzkohle . . . 
Gemischt - • 

Insgesammt " 



1618 52« 

1884. 

Koks 1447 970 336141 1784111 

Holzkohle . . . 33385 7328 40 713 

Gemischt . . 6597 2:1826 3042:? 

Insgesammt 1 487 952 367295 1855 247 
Es erhellt au* dieser Zusammenstellung, daTs die 
Gesammtpriiduction au Roheisen im Jahre 1884 
um 214183 l gegen das Vorjahr zurückgehlie- 
hen ist. 

Eisenbahn- „. . Sündige Ver- \ Mut ~. mm i 
«rhienen D,ewe lignrudueti' 

1883. 

Puddeleisen . . . 19214 12i470 699891 8-11 591 

Frischeisen ... . 12:551. 24307 30 058 
Aus allem Material 

u.Abfallen vera rh. . 15813 84 805 100678 

Insgesammt an 
Schweifseisen. 19214 150040 809063 978917 



450904 2 009 430 



1883. 



Bessemerstahl . 


316985 


4818 


14597 


336400 


Siemens-Martinst. 


74292 


27 512 


60403 


162207 


Puddelstahl . . . 




014 


12283 


12897 


Gementirstahl . . 


» 




2379 


2:179 


Tiegelgufsstahl . 




216 


7342 


7540 


Aus all. Material 


- 


91 


300 


397 




1884. 






Puddeleisen . . 


15655 


105835 


031598 


753088 


Frischeisen . . . 


• 


11237 


23150 


34387 


Aus alt. Material u. 










Abfallen verarb. 




11420 


78931 


90351 


Insgesammt an 










Schweifseisen 


15 655 


128492 


733 079 


877 82« 


Bessemerstahl . . 


335276 


8664 


20118 


364058 


Siemens-Martinst. 


36 156 


29 795 


55981 


121 932 


Puddelstahl . . 


• 


716 


12268 


12984 


Geinenlirstahl . . 


n 


2 


2477 


2479 


Tiegelgufsstahl . 




250 


6908 


7158 


Aus alt. Material 


• 


520 


379 


905 



Die Produclion an Schweifseiscnfabricuteii ist 
somit im Jahre 1884 gegen 1883 um 101091 t ge- 
sunken, ferner auch die Produclion von Schienen 
aus Flufseisen um 19845 t, dagegen zeigen fast alle 
anderen Posten, welche sich aul Fabricale aus 
Flufseisen oder Stahl beziehen, nicht unhetrachtliche 
Erhöhungen, so bat sich z. B. die Produclion von 
Blechen aus üessemermetall fast verdoppelt. Die 
Statistik deutet auf die zwar langsam, aber sicher vor 
sich gehende Umwälzung in den Fabricationsme- 
thudeii. 

(Nach: »ttulMin ilii Comilr de* Farges*.) 



Berichte Uber Versammlungen verwandter Vereine. 



Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin. 



vom 14. April 188,5. 

Herr Stadt bau - Iiispector Gott h ein er 
spricht über d i c G o n*l ru c t i mi der Strafson- 
bah ngeleise. namentlich mit Rücksicht ^tuf den 
Verkehr der gewöhnlichen Fuhrwerke und auf eine 



gute und dauerhafte Herstellung des Slrafsenpflasters. 
— Ein HaupliiioTiienl für die Geleiseconslruclion einer 
Strafsenbnlin bildet der Umstand, dafs letzlere auf 
einem Terrain erbaut wird, welches sich in der Regel 
im Besitz einer Behörde befindet und welches Jeder, 
welcher die für die Hcuulzuug vorgeschriebenen Be 
diiiguugen erfüllt, benutzen kann. Die Gonslrudioii 
der Geleise hat daher diejenigen Bedingungen zu er- 
filllen . welche die Behörde im Interesse des übrigen 
Verkehrs stellen mufs. Iii dem Geburtslande der 
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Strafsenbahnen — Amerika — scheint man diese Be- 
dingungen nicht allzu Inn-Ii geschraubt zu halten, was 
wohl zum Theil daher rühren mag. dal'* die Pfla-ter- 
c< Instructionen sich zur Zeit der Entstehung der 
Strafsenbahnen noch in einem sehr primitiven Zu- 
stande befanden. Auch in Europa -.teilte man in der 
ersten Zeit keine allzu hohen Ansprüche au die Ge- 
hiseconstruclioti. Haid jedoch bemerkte man, dafs die 
für die Strafseuhahneii gewähllcn (loiistructionen mit 
einer guten Unterhaltung lies Pflasters nicht recht in 
Kinklang zu bringen waren, und fing au, Bedingungen 
für die Geleisecotistruclion zu stellen, welche geeignet 
erschienen, die Sicherheit des übrigen Strafseuverkehrs, 
sowie eine solide Herstellung und ökonomische l'nter- 
haltung des Pflasters zu gewälu leisten. -- Der Herr Vor- 
tragende erörtert .<odann. von dem Gedanken ausgehend, 
dafs die (Jeleiseeonstrurtion vollen Ersatz für den von 
ihr verdrängten Theil des Straf-enpflasters liefern 
müsse, in längerem Vortrage diejenigen Bedingungen, 
welche seitens der Behörde an die lieleisecon-lruclioii 
zu stellen seien. Biese Bedingungen lassen sieb in 
folgenden Sätzen zusammenfassen: 

1. Bie Geleiseconslrurtion darf an keiner Stelle über 
der Slrafsenlläche hervorragen. 

2. Die Spurrinne für die Bader der Eisenbahnfahr- 
zeuge mufs so eng gemacht werden, dafs ein Fest- 
klemmen der Bäder anderer Fuhrwerke und der 
Stollen der l'ferdebufe unmöglich ist ; es genügt 
dieser Bedingung eine Weite von 30 mm. 

:i. Dieselbe mufs aur beiden Seiten geschlossen wer- 
den, damit das Pflaster uu der Seite nicht be- 
schädigt wird. 

4. Bie Längsfuge zwischen Schiene und Pflaster i-t 
möglichst zu schliefsen. 

5. Um die durchaus nothwendige feste Verbindung 
zwischen Schiene und Schwelle zu erreichen, was 
bei Anwendung der hisher ühlicben bölzemeo 
Langschwelle nicht möglich i-t. empfiehlt sich die 
fernere Anwendung von einer ganz au- Eisen oder 
Stahl bestehenden Oberbau-Gottstruction. 

0. Pflaster und Geleiseeonstruclinn müssen eine 
durchaus gleichmäfsige Bettung erhalten, die Höhe 
der Geleiscconslruclinn darf daher nicht erheblich 
von der Höhe der I'llaslersteine abweichet). 

7. Etwa erforderliche Querverbi ndnngen zwisc hen je 
2 Schienen sind so zu disponiren. dafs sie mit 
einer Pflaster-Querfuge zusammenfallen. 

In der sich an den Vortrag knüpfenden Discussion 
wurden keine wesentlichen Bedenken gegen die von 
dem Vortragenden gemachten Mittlieilungen erhoben. 

Herr Geheimer H eg ie run gsrath Beuleaux 
machte sodann eine Mitlheiluug über eine von Herrn 
Ingenieur Schleifer erfundene neue Schlauchknppelung 
für Eisen huhuzüge mit Lufthremse. Biese Kuppelung 
unterscheid el sich von der für die preufsischen staats- 
hahnen vorgeschriebenen durch die Befestigung des 
zur Dichtung der Fuge zwischen den zu klippeluden 
Schläuchen dienenden Gummiringes, welche bei der 
normalen durch einen einzuschraubenden Stöpsel, hei 
der Schleiferst-hcu hingegen durch eine aufgeschraubte 
Kap-el erfolgt. 

Sehliefslich erläuterte Herr Frank aus Freien- 
walde a. O. eine von ihm erfundene, seitlich zu be- 
dienende Kuppelung für Eisenbahnwagen. Her Kup- 
pelungshaken ist bei dieser Kuppelung um eine 
horizontale Achse drehbar und so ahhalancirt. dafs 
der vordere Theil schwerer als der hinlere ist. 
[«elzterer wird, wenn gekuppelt werden soll, durch 
eine von der Seile des Wagen- zu bedienende mecha- 
nische Vorrichtung rückwärts unter eine platte ge 

schoben, welche bewirkt, dafs der vordere Theil 
nicht herabfallen kann. Der Bing des zu kuppcluden 



: , Wagens kann nun in den Haken einfallen uud dk- 
Kuppelung i-t bewirkt. Beim Entkuppeln wird der 
Haken durch die erwähnte Vorrichtung vorgeschoben 
lö-t -ich au- dein Hing und fällt herab. 



The Iron and Steel Institute. 



Ausgabe von -Stahl und Eisen' 
das diesjährige Meeting in den. 



Wie in vorige 
angekündigt, wurd 

Tagen vom <>. bis 8. Mai in London abgehalteil. 
Nach den uns vorliegenden Berichten war der Besuch 
ein ziemlich reger, trotzdem die angemeldeten Vor 
träge keine neuen Fragen behandelten, vielmehr früher 
angeregte weiter ausspannen. 

Nachdem dei Berich) des Institute pro l->* ver 
lesen war, dem wir entnehmen, dafs dasselbe gegen- 
wärtig 1290 Mitglieder zühlt und dafs Professor 
Akernuuin in Stockholm die Bcssemer-DenkmOnze für 
IWia zuerkannt worden i-t. wurde der Beschluf- ge- 
fafst, das diesjährige Herbstmeeting in Glasgow abzu 
halten. Nach einer kurzen Abschiedsrede übergab 
sodann der seitherige Vorsitzende , Sir Bernhard 
Sainuelson, welchen der Verein deutscher Eisenhütten- 
leute unter seine Mitglieder zählt . den Vorsitz au 
Dr. John Percy, den Verfasser des bekanntet! Lehr 
buche- der Eisenhüttenkunde. 

Dr. Percy ist geboren in Nottingham am 23. Män 
1S17 ; auf Veranlassung seines Vaters studirte er an 
der Sorbonne in Paris die medizinische Wissensehall 
und schrieb späler in Edinburgh mehrere preisge 
krönte Abhandlungen pathologischen und chemisch' 
physikalischen Inhalt-, Im Jahre 1^4* scheint er sirh 
der Metallurgie zugewandt zu haben , für welche er 
indefs bereits in seiner frühen Jugend eine besondere 
Vorliebe bewiesen hatte, denn als Junge hatte er sich 
bereits auf seinem väterlichen Besitzthutn einen kleinen 
Metallschmelzofen erbaut und die Formereikunst aus 
Liebhaberei beirieben. Im Jahre IHM trat Dr. Perc) hl 
das Lehrerkollegium der Schoo! of Mines in London 
ein, welche Stelle er bis Knde 1879 beibehielt. Nicht 
unerwähnt mag bleiben, dafs er sich in verschiedenen 
Gotninissionen. u. A. für Untersuchung der Panzer- 
platten und der Selbstentzündung von Kohlen, sehr 
verdient gemac ht hat; -eine Hauptbeschäftigung _ be- 
sieht seit l>r,:, j„ der leberwachung der Ventilati"» 
Heizung und Beleuchtung des Parlaineiilsgehäudc-. 

Seine Tbäligkeit als Vorsitzender des Iron an<i 
Steel Institute begann er mit der üblichen An- 
trittsrede. Dieselbe zeichnet sich vor den von 
seinen Vorgängern im Amte gehaltenen itaduitw 
aus, dafs sie nicht einen bestimmten Zweig 
Eisenhütten Wesens ins Auge fafst, sondern aus »I«" 1 " 
Vogelschau die in den letzl verflossenen Jahren aul 
dies. in Gebiete gemachten Fortschritte betrachtet, 
wobei ihm natürlich die allgemeinen Kenntnisse * l ' ir 
zu statten kommen, *ber welche er als Verfasser de» 
erwähnten Lehrbuches i von dein er übrigens, wie tfh 
hören, eine neue Auflage vorbereitet) verlugt. Em 
erheblicher Theil der Auslassungen ist den seil«*" 
benden Fragen über die physikalischen Eigenschafle» 
von Eisen und Stahl gewidmet , er wies darauf hl* 
wie \iele Probleme in bezug auf diese Frage BW* 
zu lösen seien .Wer kann*, fragt er u. A-. 
heule sagen, welches die physikalischen Eigenschaft* 11 
von reinein Eisen nach der Schmelzung sind? 
besitz! genaue Keiinlnils über die chemischen >""' 
physikalischen Eigenschaften von Verbindungen ;iU ~ 
rcilieni Eisen mit SiliciumV Wer kann uns Ausk"» 11 
über ilie Art des Vorkommens von Mangan. Siliri»" 1 
und Phosphor eil heilen? Wer kann uns die o» 
kung-weise von Mangan erklären ? Kann kein t-'' lt,r 
Stahl ohne Mangan erzeugt werden V Wie kann 
sich dann die Erzeugung von bestem ShcflU'' ,il '' 
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Stahl, ehe es dort verwendet wurde, erklären? Wie ! 
kommt es. dafs man bei den Härtprocessen stets stick- 
stoffrciche Substanzen heile^LV Absorbirt das Metall 
etwa Stickstoff? Vieles ist noch hinsichtlich der Eisen- 
legirungen im Dunkeln.* Schließlich befürwortete er 
noch die Bildung einer Sammlung von Probestücken, 
die ein besonderes Verhalten des Materials, sei es in 
"einer Herstellung oder in seiner Vorwendung gezeigt 
halten. — 

Den Heigen der Vorträge eröffnete J. Lowlhian 
Bell, indem er über den Hochofenwerth von Koks 
sprach, aus dessen Rohkohle die Oestillationsproducte 
gewonnen worden sind. Ueber diesen Vortrag, 
ebenso wie über die anderen sich mit der Koksbe- 
reitung beschäftigenden Mittheilungen ist im vorderen 
Theile dieses Blattes eingehend berichtet 

Am Abend des ersten Tags nahm ferner noch 
Dr. Sorhy das Wort zu einem Vortrage über die 
mikroskopische Slructur von Eisen und Stahl. Da am 
letzten Tage eine Abhandlung vom Geheimen Hath 
Dr. Wedding, welche ein ahnliches Thema, näm- 
lich die Beurtheilung der Eigenschaften des Schmied- 
eisens nach seiner mikroskopischen Beschaffenheit 
behandelt, zur Verlesung gelangte und die Ansichten 
beider Verfasser voneinander abweichen, so behalten 
wir uns vor, auf den Inhalt beider Vorträge in einer 
unserer nächsten Ausgaben zurückzukommen. Wir 
Wullen nur noch bemerken, dafs schon auf dem 
Meeting die Meinung ausgesprochen wurde, dafs in 
dem verschiedenen Polirverfahreu. das beide Forscher 
angewandt haben, wohl die Ursache zu dem Unter- 
schied in den Ansichten zu erblicken sei. 

Der zweite Tag wurde durch die bereits erwähnten 
Vorträge über Koksbereitung mit Gewinnung der 
Nohenproductc von Watson Smith, Henry 
Simon und Professor Armstrong ausgefüllt. 

Der für den drillen Tag vorgesehene Vortrag von 
Des sc mer über die Fabrication von Flufseisen 
mufsle ausfallen, weil Bessemers Zeit vor der Ver- 
sammlung durch Familienangelegenheiten in Auspruch 
genommen worden war. Es kam daher Andre w 
Carnegie aus Pittsburgh an die Reihe mit einem 
interessanten Vortrag über das Vorkommen des na- 
türlichen Gases und seine Verwendung zu 
F a b r i c a t i o n s z w e c k e n. 

Das natürliche Gas ist in der Nähe von Pitts- 
burgh entdeckt worden, als man nach Gel bohrte. 
Die dabei eintretende Explosion war so heftig, dafs 
der ganze Bohrthurm zerstört wurde und in meilen- 
weiter Runde Bestürzung entstand. Während fünf 
Jahren liefs man das massenhaft ausströmende Gas 
unbenutzt verbrennen , weil man die Kosten einer 
Rohrleitung scheute. Die Kohlen sind nämlich an 
Ort und Stelle ungemein billig; so kosten dem Schie- 
nenwalzwerk von Thomson die pro Tonne Schienen 
hc iiölhigtcn Kohlen nicht mehr als 3 Trotz dieses 
geringen Preises fand sich eine Gesellschaft, welche 
die Herstellung einer Rohrleitung übernahm und 
welche jetzt an das genannte Walzwerk das (Jas so 



billig liefert, dafs es für sein Brennmaterial die 
Hälfte des früheren Preises bezahlt. 

Bei Murraysville. nördlich von Pittsburgh, fand 
Redner 9 Bohrlöcher, die alle reichlich Gas abgaben, 
bei einem schätzte er das Quantum auf 850000 cbm 
in 24 Stunden. Ueherhaupt Huden sich in einem 
Kreise von 25 bis 30 km um Pittsburgh herum 
5 unterschiedene gasführende Districte, Bohrungen 
in dieser Stadt selbst wurden unproduetiv befunden, 
weil Salzwasser eingedrungen war. Die Rohrleituugs- 
kosteti werden auf etwa 30 000 M pro engl. Meile 
und die Kosten eines Bohrloches auf 20 000 Jt gc- 
schätzt. Bei der Herstellung des letzteren errichtet 
man zunächst einen Bohrthurm , treibt alsdann eine 
6zöllige Röhre ein, bis man bei 20 bis 30 m Teufe 
auf Felsen trifft, zu dessen Durchbohrung schwere 
Bohrer von 1300 bis 1800 kg mit einem Hube von 
1,2 bis 1,5 in gebraucht werden. Nachdem dann bis 
zu einer Teufe von etwa 150 m ein Hzölliges Loch 
niedergestoßen ist, wird eine schmiedeiserne 5 s /»zöl- 
lige Röhre zur Abschliefsung des Wassers eingesetzt. 
Das Loch wird dann auf 6 Zoll Durchmesser weiter 
niedergebracht, bis man auf das Gas stöfst. worauf 
man eine Röhre von 4 Zoll einsetzt. Es werden zur 
ganzen Operation 40 bis ßO Tage gebraucht. Der 
Gasdruck beträgt an der Mündung der Rohrlöcher 
nahezu 200 engl. Pfd. (14 kg pro Quadratcentinieten. 
sogar nach einer Wegleitung auf 15 km Entfernung 
fand Carnegie noch 5,3 kg. 

Zur Zeit führen 11 Leitungen von den verschie- 
denen Bohrlöchern nach Pittsburgh und Umgehung;, 
deren gröfste 305 nun im Durchmesser mifst. Die 
Eisen- und Stahlwerke der Stadt selbst gebrauchten 
früher täglich etwa 60 000 hl Kohle, von welchen 
gegenwärtig etwa ein Viertel durch das natürliche 
Gas ersetzt werden. Von 60 Glashütten, die früher 
über 7000 hl Kohlen consumirten, sind die meisten 
gegenwärtig mit Zuflufs von natürlichem Gas ver- 
sehen. Bei den aufserhalb liegenden Werken der 
Eisenindustrie ist die Verdrängung der Kohle durch 
Gas in ähnlichem Mafsstahe wie in der Stadl selbst 
erfolgt. Da das Gas auch für alle Zwecke des Haus- 
bedarfs geliefert werden wird, so ist es nur noch eine 
Frage der nächsten Zeit, bis wann die Kohle allge- 
mein verdrängt sein wird. Die Anzahl der Arbeiter, 
welche in Verbindung mit der allgemeinen Einführung 
des Gases weniger beschäftigt werden, wird auf 5O00 
für Pittsburgh geschätzt. Das neue Brennmaterial 
besitzt mannigfache Vorzüge vor dem alten, es ist 
reiner, ferner macht es keinen Rauch und bedarf 
einer geringeren Bedienung. Ras Gas besteht au> 
60 bis 70 % Grubengas, 30 bis 20 % Wasserstoff und 
geringen Mengen von Kohlensäure, Kohlenoxyd, fil- 
bildendem Gas u. *. w. und in einzelnen Fällen etwas 
Stickstoff. — 

Zum Schlufs wurde noch der ohen erwähntcVoilrag 
von Dr. Wedding verlesen, dem eine angeregte RiscusHon 
folgte. Nach dem üblichen Rank an den Präsidenten 
vertagte sich dann die Versammlung bis zum Wieder- 
sehen im Herbste in Glasgow. 



- 
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Referate und kleinere Mit t Heilungen. 



Ein »deutscher« Referent In einer englischen 
Fachiceitnng. 

Die englische Fachzeitung »Iron« bringt in ihrer I 
Nummer vom s . Mai d. J. einen Bericht über «iie deutsche J 
Montanindustrie von Dr. Adolph (iurlt in Bonn, welch I 
letzterer sich schon früher in englischen und deutschen I 
Zeitschriften als ein Vertreter der englischen und 
•seiner eigenen persönlichen Interessen hemerkhur ge- 
macht hat. In seinein lierichl. der in der Hauptsache 
in einer Wiedergabe der deutschen Statistik und der 
JMiltheiliitigen, welche die Börsenblätter über einzelne 
Werke gemacht haben, besteht, fehlt es auch nicht 
an national-ökonomischen Betrachtungen, die jedoch 
nicht auf ein weitgehendes VersUlndnifs in dieser 
Itichlung bei dem Herru Berichterstatter schliefen 
lassen. So spricht er zunächst von der Ueberpro- 
duclioti in Roheisen, welche den Rückgang auf allen 
Märkten herbeigeführt habe, und fragt im Hinblick auf 
die internationale Schienen-Convention, wie so sich 
denn nicht die Roheisen-Producenten in der ganzen 
Welt über eine Productums-Eiuschränkung verstän- 
digen können. Schon diese Krage zeigt deutlich, dafs 
der Verfasser nur von Hörensagen über derartige 
hinge urtheilt, seilet aber kaum ernstlich «larüber 
nachgedacht hat. im andern Falle müfste ihm der 
Unterschied schnell einleuchten, welcher hier ob- 
waltet. 

Schwer genug hat es gehalten, verhältnifsniäfsig 
wenige grolse Werke, bezüglich eines vollkommen 
gleichartigen Fabricats, zu einer Verständigung zu 
bringen. Wie sollte es gelingen, die vielen Hunderte 
von Hochofenbesitzern. welche in den Eisen prodii- 
cirenden Ländern vorhainlen sin«l und die bezüglich 
ihrer Productinnsbediugungen sowohl, als auch des 
Products selbst eine anfserordenlliche Verschieden- 
artigkeit zeigen, bezüglich einer Alle gleichmäfsig 
I rettenden l'roduetionseinschränkung unter einen Hut \ 
zu bringen ? Hie von dem Verfasser aufgeworfene Frage j 
scheint aber auch lediglich gestellt zu sein . um die ! 
Bestrebungen der deutschen Eisenindustricllen, ihren 
Kabricaten beim deutschen Schiffbau eine gröl'sere 
Beachtung zu sichern, in ein falsches Licht zu setzen. 
Dafs diese Bestrebungen, welche von der vorzüglichen 
tjualitüt des deutschen Schiffbuumuterials getragen ! 
worden, einem Vertreter englischer Interessen höchst 
unbequem erscheinen müssen, ist verständlich, wenn 
er jenen Bestrebungen aber die Absicht unterbreitet. '. 
mit Hülfe der Begierung beliebig hohe Preise für I 
ihre Artikel den Schiffshauern abzunehmen, so tritt j 
die Tendenz zu verdächtigen, etwas zu deutlich her- ' 
vor, und mau merkt, ohne gerade verstimmt zu 
werden, die Absicht des Herrn Berichterstatters. 

Auch auf das ISebiet der Schutzzollpolitik, deren 
Einführung in Deutschland er den Eisenindustriellcn 
zuschreibt, macht er «-ine Exeursion, jedoch nicht mit 
grölsereni Glücke. Denn wenn er sieh von unseren 
tVeiliäudlerischeii Matadoren im Reichstage das Argu- 
inent angeeignet hat, nach welchem das Ausland bei 
-einen Zollerliöhungeii sich lediglich mit Rücksicht 
.ml die deutsche Schutzzollpolitik hat leiten lassen, 
so giebl er in seinem eigenen Bericht an einer an- 
dern Stelle, am russischen Kohlenzoll, der nach seiner 
Angabe den' deutschen Export nach Bufslatid unge- 
mein behindert. Gelegenheit, zu /eigen, dafs jene 
Staaten in der Hauptsache ihre Zölle nach ihrem 
eigenen Ermessen regeln ; denn ein deutscher Kohleu- 
znll existirl nicht, wird auch nicht, wie der Bericht- 
erstatter sagt, von der grolseii Majorität der deulsclien 



Kiddenindustriellen verlangt, und dennoch belegt 
Bufslaud die deutschen Kohlen mit einem erheb 
liehen Zoll. 

Am meisten unangenehm scheinen dem Verfasser 
die auf den Export ihres Products gerichteten Be 
Sirchingen der westfälischen Kohlengrubenbesitzer zu 
sein. Wenn er sieh aber in seinem Bestreben, die 
westfälische rauchlose Kohle in ihrem Wcrthe herab 
zusetzen, auf die in Wilhelmshafen seiner Zeit ange- 
stellten Versuche mit deutschen Kohlen bezieht, so 
hat er sich in seinem Argument in höchst unglück- 
licher Weise vergriffen, denn jene Versuche, deren 
Resultate jederzeit zur Verfügung stehen, haben zur 
Verwendung deutscher Kohle in der deutschen Marine 
geführt und damit dürfte genügend die Vortreiflichkeit 
des westfälischen Materials nachgewiesen sein. Die 
ganze Sache hat aber nur den Zweck, auf eine Aus- 
lassung dieses vortrefflichen Berichterstatters gegen 
den Kohlenverein in der »Zeitschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure« aufmerksam zu machen, in 
welcher dargelegt sein soll, dafs die reine westfälische 
Kohle erst brauchbar wird, wenn sie nach dein 
»Patent «iurlt« zu Prefsziegeln verarbeitet ist. Auch 
hier liegt die Absicht klar zu Tage und wir hätte» 
nur zu wünschen . dafs die deulsclien Blätter es den 
englischen Zeitungen überlassen möchten, als Ahlage- 
rungsorte für die unserer deutschen Production so 
feindlich gegenüberstehenden Schreibereien des Herrn 
Adolph Gurlt zu dienen. 



Deutschlands Kanalnetz Im Vergleich mit denen 
anderer europäischer Lünder. 

Durch die Tagespresse liel zu Anfang des Monats 
Mai die Nachricht von der Heise des französischen 
Torpedobootes Nr. t»8 von Havre nach Toulnn quer 
durch Frankreich. Der Fbifs- bezw. Kanalweg, den 
das Boot dabei zurücklegt , besitzt eine Länge von 
I.'LV» km. und zwar macht es denselben folgender- 
tnal'sen: Von Havre geht es aus dem englischen 
Kanal die Seine hinauf an Paris vorbei bis Monterean 
und die Vonne bis Laroche, woselbst es in den Kanal 
von Burgund eintritt. Dijon links liegen lassend, dann 
gelit es die Saöne hinunter bis Lyon, und von da be- 
nutzt es die Bliöne bis Arles und tritt durch den Kanal 
von Boue in das mittelländische Meer ein. Das Boot, 
ein Torpedoboot mittlerer Grüfso, besitzt einen Tier- 
gang von 2 in. der allerdings hinter Paris durch ent- 
sprechend angebrachte Luftkästen auf 1,2a m ver- 
ringert wird, und hat eine Besatzung von 12 Mann, 
sein«? Herstellungskosten betragen 192000 Die 
Geschwindigkeit , welche auf offener See 20 Knoten 
beträgt, wird in den Kanälen auf *» Knoten ermäßigt 
werden. 

Die Boise, welche zunärhst den strategischen 
Zweck hat. den Nachweis zu führen, dafs Frankreich 
im Ernstfälle seine Torpedoboote mittlerer und kleinerer 
Gröfse ans dein atlantischen Ücean in «las mittel lämli- 
sehe Meer und umgekehrt auf dem Landweg, wenn man 
so sagen «larf. schicken kann, liefert einen glänzenden 
Beweis für die hohe Vollendung des französischen 
Kanalnetzes. Sie sollte für uns D"iits«-ho. die wir 
■/.. B. nicht einmal die verhältnifsmälsig leicht herzu- 
stellende Verbindung zwischen Nord- und t»s|see be- 
sitzen, eine ernstliche Anregung mehr sein, unsere 
schönen Klüsse besser auszubauen und untereinander 
in Verbindung zu bringen. Nur dank «ler großen 
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Vernachlässigung, welche Deutschland sich auf diesem I 
Gebiete hat zu Schulden kommen lassen , konnte Sir 
Charles A. Hartley in einem jüngst Qber europäische 
Binnenschiffahrt gehaltenen Vortrage sagen: 

.Obgleich Deutschland eine Länge von etwa 
27 000 km schiffbarer Flüsse besitzt, oder mehr als das 
Doppelte derjenigen Grofshritanniens und Frankreichs 
zusammen, kann es nicht als reich an Kanälen be- 
zeichnet werden. In SOddeutschland ist der Main- 
Donau-Kanal der einzige von Bedeutung, lerner sind 
in der norddeutschen Ebene einige Kanüle augelegt : 
im ganzen betrug im Jahre 1878 die (tesainmllänge 
aller Kanüle Deutschlands nur 2000 km, eine sehr 
geringe Länge im Vergleich zu den Kanalsy- 
stemen der anderen Lander des westlichen 
Europ a." 

Der gleichen Ouelle entnehmen wir noch fol- 
gende Angaben, die wir zu einem Tür die deutschen 
Verhältnisse sehr traurig ausfallenden Vergleich an- 
führen. 0 r o l's b r i t a n n i e n besitzt 8700 km Kanäle, 
welche mit einem Kostenaufwand von 400 Millionen tM 
er haut worden sind; Schweden, dem doch sicher- 
lich nicht ein Mangel an natürlichen Wasserstraßen 
vorgeworfen werdeu kann , hat sogar über 480 km 
künstlicher Wasserstraßen : Holland zählt MO km 
natürlicher und 1490 km künstlicher Wasserslrafsen, 
unter letzleren den in den Jahren 1819 bis 1825 er- 
bauten Nordholland-Kanal, welcher etwa 20 Millionen ,4t 
gekostet hat; das kleine Belgien hat die Scheide 
und Maas vorzüglich ausgebaut und besitzt neben 
1120 km schiffbaren Flüssen noch 860 km au Kanälen; 
Frankreich verfügte im Jahre 1878 bereits über 
11300 km Wasserslrafsen, auf deren Ausbau es über 
860 Millionen tä> verwandt hatte; die von Freycinet i 
vorgesehenen Projecle bedingen eine weitere Ausgabe 
von 800 Millionen 



Das Leclanclie*Eleineiit In »einer fehlerhaften 
Construclioii. 

Millheilung aus der Praxis des Eisenhütleiibetriebes 
von C. Heinhardt. 

Dem Princip nach ist bekanntlich das Leclanche- 
Kleiuent ein Kohlcn-Zinkelement. Das Kohlenprisma 
steht in einer mit Braunsteinstfickclicn angefüllten : 
Thonzelle. Zinkplalle und Thonzelle stehen in einem 
Ammonchloridlösiiug enthaltenden Battericglasc. Der j 
Braunstein ist oben mit Asphalt oder Pech über- I 
gössen. Da das Ammonchlorid sehr stark effloresch t, 
wird der obere Band des Batterieglases mit Talg 
bestrichen. 

Leclanche- Elemente haben den Huf eines eon- 
stanten, langanhaltemlen. wenn auch nicht sehr kräf« 
tigen Stromerzeugers: dafs man jedoch recht unan- 
genehme Erfahrungen mit solchen Elementen machen 
kann, beweist folgender Fall. 

4 Elemente waren zu einer Batterie vereinigt, 
welche den Telegraph bei einer Bleichertsehen 
Drahtseilbahn zu betreiben hatte. Wurde das Signal 
»chwächer, so füllte man die Elemente wieder frisch 
mit Wasser bezw. Ammonchh>ridlo-,ung. — Als eines 
Tages der Telegraph verstummte, wurde ebenfalls 
sorgfältige Hcimgung und Neufüllung der Elemente 
vorgenommen, ohne jedoch Funetionirung de» Uiut- 
werks zu erzielen. Es schien offenbar ein Fehler 
in der Drahtleitung oder im I^äutapparat selbst vor- 
zuliegen, weshalb die mühselige Controle genannter 
Leitung und Apparates vorgenommen wind»'. Es 
wurde jedoch Alles in hinter Ordnung befunden und 
prüfte ich nun die Batterie mittelst eines tial vanometei s 
und fand die Stromstärke gleich Null. Die l'rsache 
dieser auffallenden Thatsache zu ergründen. i-.t mir 
indessen gelungen. - Ich zerschlug nämlich eine 



Thonzelle, nahm die Kohle heraus, welche oben mit 
Blei umgössen, in welchem ein zur Aufnahme der 
Polschraube dienender Kupferdraht eingegossen war. 
Nach Entfernung dieser Bleikappe bemerkte ich in- 
wendig in derselben Alles mit einem weifsen Pulver 
überzogen, so dafs sellrstredend eine Communication 
der in der Kohle erregten Eleklricität mit dem Blei 
bezw. der Polschraube gänzlich unmöglich war. Man 
ersetzte die Bleikopfe durch Messinga ruialurcu 
und der Strom war in seiner früheren Stärke vor- 
handen. 

Die mit heifsem Wasser e.xlrahirte Substanz rca 
girle mit Silhernitrat auf Chlor uud mit verdünnter 
Schwefelsäure sowie mit chromsaurem Kalium auf 
Blei. Es scheint somit sich basisches Chlorblei ge- 
bildet zu haben. 

Den verehrten Lesern im Falle eines derartigen 
Vorkommnisses zeilraubende Untersuchungen wie obige 
zu ersparen, war der Zweck dieser Zeilen. 

Hütte Vulcan, Duisburg-Hochfeld, April 18S5. 

Ge b Iii so m aschinen. 

Geehrte Bedaction! 
Ich bitte ergebenst. die folgenden Zeilen in der 
Zeitschrift *Stahl und Eisen« aufnehmen zu wollen. 

Herr A. Trappen, dessen reiche Erfahrungen im 
Maschinenbau und speciell im Bau der Hüttenma 
schinen weit und breit bekannt sind, beschreibt im 
Aprilhefle obengenannter Zeitschrift eine (Compound- 
(iebläsemaschinn , welche von der Märkischen Ma- 
schinenbau-Anstalt in Welter für ein ungarische«, 
Hochofenwerk geliefert worden ist. Die Dampfcylinder 
haben 1.10 und 1,65 Durchmesser, der Windcylindi-r 
hat 2,25 in. der Hub ist 1,70, die Kolhcngeschwiudig- 
keil 85 m und der Anfangsdruck (absolute) 6,4 Atmo- 
sphären = 6.61 kg. Die Maschine saugt 654,5 cbm 
Luft pro Minute an und arbeitet in maximo mit 
6 Pfund Pressung = 0,443 kg. 

Herr Trappen findet als mittleren Winddruck 
0,425 kg und als Winddruckarbeit N = 620 Pferde- 
kräfte. Er sagt dann: .Nach vorliegenden Er- 
fahrungen verhält sich die Winddruck- 
arbeit wie 0,85 : 1, so dafs also beide Dampfcylinder 
zusammen 730 Pferdekräfte entwickeln müssen, welche 
Dauipfarbeil erreicht wird bei 1 i bis 1 .-, Füllung des 
kleinen Dampfe) liuders und 9 bis 1 Dächer CcsamniL- 
expausiou * Nach den von mir im Januarhelle von 
• Suhl uud Eisen« aufgestellten Berechnungen und 
Tabellen würde der mittlere Wiuddruck 0,43 kg sein, 
20 

die Windarbeit N ^ • 0,43 • 654,5 =» 625 Pfdkr. 

und die Dampfarbeit J = • 625 = 735. 

Die Leistung der Dampfmaschine berechnet sich 
nach meinem Kalender unter dem Cylimlervcrhäll- 
nisse (f — 2,26 

füre^ ' » und m — 9 zu J = 1.71 85 1,21 4,415 
787 Pfdkr.. ' 

für e = \'s und m = 11 zu J - 1,71 85 1,21 3,S _ 

668 Prdkr.. 
also im Mittel aus beiden zu 728. 

Wahrend ich schon in dem erwähnten Artikel 
über Ciebläseberechnuugen nachwies, dafs die.-c Tüi 
alle bei Hochöfen vorkommenden Pressungen fa-t 
genau mit der Erfahrung übereinstimmten, fallen die- 
' selben, wie aus Vorstehendem ersichtlich i*t, auch 
| mit den Berechnungen um! Erfahrungen des Heini 
Trappen zusammen. Ich hahe damals auch das Ver- 
hältnils von Wind- und Dauipfarbeil unter dein Aus- 
drucke »maschineller Wirkungsgrad« - 0.*5 ange- 
geben, wie Herr Trappen, welcher mir darüber vor 
einigen Tagen mitthedte, dafs ihm lür die»- Annahme 
| zahlreiche Erfahrungen vorlägen. |> wird daher 
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meine Berechnun^i» keineswegs beeinträchtigen und 
kann mich durchaus nicht beunruhigen, wenn Seile 
X9 im Februarhelte von »Stahl und Eisen« gesagt 
wurden ist: , Vielleicht verräth ihm (nämlich nur) 
derjenige, der ihm schon das grofse Fahrikgeheimnifs 
vnii wegen der 85% »maschinellen Wirkungsgrades« 
verrathen liat. auch noch das weitere Gehcimnifs, 
wie mau es anzufangen hat, um auch hei Gcbläse- 
maschinen mit 1,05 oder 1,1 kg Gegendruck rechnen 
zu dürfen! 

Düsseldorf, 23. Mai 1885. 

Hochachtungsvoll 
//. Fehtand. 



Wolfranieisenlegirungen. 

Aus len Versuchen, welche Leopold Schneider, 
Adjuncl des k. k. General-Prohiramles in Wien , zur 
rntersnchung des chemischen Verhaltens des Wolf- 
rams in seinen Legiruugen mit Eisen, mit dem es 
sich bekanntlich m Gegenwart von Kohlenstoff in 
allen Verhältnissen his zu 60% zusammenschmelzen 
lälsl, angestellt hat, theilen wir nach einem in der 
österreichischen Zeitschrift für Herg- und Hüttenwesen 
enthaltenen Aufsatze Nachstehendes mit. 

Ein Wolframeisen mit 68,4% W. 28,2 Fe. 1 Mn, 
0,2 Si, 1,9 C und Spuren von Ni . CO und S wurde 
in groben Stücken mit H Cl gekocht und nach Auf- 
horiing der H-Enlwicklung das auf den Stücken lose 
anhaftende Kryslallpulver abgekratzt das nochmals wie- 
derholt mit H Gl gekocht, dann mit Wasser, Aetzkalilö- 
sung, Alkohol und Aether gewaschen und im Wasser- 
stoffslrome geglüht wurde. Man erhielt auf diese Weise 
etwa 40% eines metallischen Rückstandes, welcher 
aus zwei durch den Magnet trennbaren l<egirungen 
bestand, wahrend nur Spuren von Wolfram in Lösung 
fingen. Der gröfste Theil und zwar 90% dieses 
Rückstandes bestand aus licht slahlgrauen, vollkom- 
men unmagnetischen Krystallkörnern. 

Die KrysLallform, bereits durch die Loupe er- 
kennbar, ist die des Octaedcrs . meist findet man 
Gruppen von parallel ineinander verwachsenen Indi- 
viduen. Die Bildung so gut ausgeprägter Krystall- 
formen hat ihren Grund wahrscheinlich in der schwe- 
reren Schinelzbarkcit der Legimng gegenüber der 
Eisen masse. Die procentisi he Zusammensetzung 
schwankt je nach der Gröfse der Körner, Fe zwischen 
24 und 31% und G von 1,4 bis 1,6%. 

An der Luft erhitzt, nimmt das Metallpulver 
unter ca. 26% Gewichtszunahme eine braune Farbe 
an; durch lebhaftes Glühen im Wasserstoffstrome 
weiden die Oxyde rasch reducirt und reines licht- 
graues Wolframeisen, aus welchem sich das Eisen 
durch Kochen mit Salzsäure nicht ausziehen läfst, 
bleibt zurück. Das Pulver bleibt dabei stets unmag- 
netisch, während das unmagnetische Pulver eines 
Ferromangans durch (Mühen an der Luft sofort mag- 
netisch wurde, ferner konnte man hei letzlerem nach 
dem Heduciren im Wasserstoffstwme das metallische 
Eisen mit dem Magnete ausziehen. 

Eine genaue Untersuchung ergab weiter, dafs die 
Kryslalle geschlossene Hohlgestalten sind und daher 
in der Eiseninasse Gaseinschlüsse bewirken mufsten. 
Damit übereinstimmend , ist das spec. Gewicht ge- 
ringer befunden worden als es sich gemül's der Zu- 
sammensetzung berechnet. 

Der magnetische Theil de* durch Behandeln von 
Wolfnuneisen mit H Gl erhaltenen Mückstandes ist 
schwnrzgrau, metallisch und hat, unter dem Mikro- 
skope betrachte! . ein schainnartiges Aussehen. Er 
enthielt 68,1% Fe, 27% W und 4.1% C. Bei Er- 
hitzen an der Luft verglimmt dieses Pulver ebenfalls 
unter Gewichtszunahme von Hl % und bleibt magne- 
tisch. Durch Glühen im WasserslofTstroine wird es 
ebenfalls wieder leicht zu Wolframeisen reducirt. aus 



dem sich durch H Gl elwa ' i des Eisens ausziehen 
läfst. 

Bei ähnlicher Behandlung eines 23,5% W ent- 
haltenden MoheisDiis erhielt man ebenfalls beide 
Wolframlegirungen ; die Trennung mittelst des Mag- 
nets ist eine leichte. 

Kohleristoffieicher Wolfi amsUhl mit 1 1 % W 
hinterlicfe, mit H Gl erwärmt, 13,1% unmagnetische«, 
Pulver mit 22% Fe und 1.1% C, während wolfram- 
halt iger weicher Stahl nur Spuren Eisen haltendes 
Wolfram in äufserst feiner Verlbeilung zurücklief*. — 

Schneider schliefst aus diesen Ergebnissen auf 
keine eine chemische Bindung zwischen Wolfram und 
Eisen, hält vielmehr die beschriebenen Legirungeu 
für Wolfram , welches je nach seiner Oberflächenbe- 
schaffenheit mehr oder weniger Eisen enthält, das 
durch Gontactwirkung vor der Auflösung durch 
Säuren geschützt wird. Bemerkenswert!] ist, dal's der 
G-Gehalt des zurückgehaltenen Eisens höher ist als 
jener der umhüllenden Eisenmasse. Die gleichzeitig 
mit dem Erstarren des Wolfrains stattfindende Ab- 
scheidung von höher gekohltem Eisen rechtfertigt 
nach der Meinung von S. die Annahme, dafs die 
Gegenwart desselben zur Verflüssigung des Wolframs 
uothwendig war. 

Alle Angaben über die Härte des Wolfram* im 
kryslallisiilen Zustande stimmen üherein, und da die 
Härte des Eisens mit dem Gehalte von an und für 
sich harten Legirungeu desselben mit G, P und Si 
etc. wächst, so wirkt das Wolfram ähnlich diesen 
Beimengungen , nur bleibt es chemisch ungebunden. 
Hieraus ist erklärlich, warum eine grofse Härle de* 
Stahles nur durch bedeutende Mengen Wolfram er- 
reicht werden kann. 



Da» WhitwortbMülie Verfahren xur Herstellung run 
dichten Blöcken. 

Die auf den Werken von Whitworth in Man- 
chester zur Erzeugung grol'ser blaseulreier Blöcke an- 
gewandten Methoden haben, schreibt Professor Eglestmi 
in der School of Mine* Quarteily, unzweifelhaft grofse 
Zukunft für die Behandlung von Flufseisen in grofsen 
Blöcken. Die diesbezüglichen Versuche wurden be- 
reits 1863 begonnen und mit grofsem Erfolg, aber 
auch unter grofsen Kosten fortgesetzt ; sie haben 
ihrem Erfinder die Bitterwürde und einen Weltnil 
eingebracht, der nicht nur für die Gröfse und Güte, 
sondern auch die Gleichmäßigkeit des von ihm ge- 
lieferten Pruductes gilt. Das Flufseisen wird im Siemens- 
Martinofen erzeugt und von oben in Coquillen 
vergossen , welche cylindrisch und so aus mit 
Flanschen aneinander verbolzten Theilen zusammen- 
gesetzt sind, dafs Blöcke von jeder beliebigen Länge 
gewonnen werden können. 

Das geschmolzene Flufseisen wird in die auf Wagen 
stehenden Ojuillen abgestochen, worauf die Wagen. 

; welche auT einem parallel zur Vorderseile der Offen 
und vertieft liegenden Geleise laufen, nach erfolgler 
Füllung unmittelbar zur Presse geführt worden, deren 
Steinpci sofort auf das flüssige Metall niedergelassen 
und darauf, aber nur mit seinem eigenen Gewicht 
drückend, belassen wird. Die erste Wirkung besteht 
in einem Hegen von Funken, der aber nur wenige 
Sekunden dauert, da die Goquille durch den Stempel 
sofort geschlossen wird. Dann wird allmählich gegen 

• den in der oben angegebenen l*age festgestellten 
Stempel von unten Druck ungewandt Man hat es 
für nothwendig befunden, mit der Anwendung des 
Drucks zu beginnen, sobald die Form geschlossen und 
der Prefsstcmpel festgestellt ist. da die Gase um so 
leichter ausgetrieben werden, je flüssiger das Metall ist. 
Das Maximum des Druck?, gewöhnlich etwa 914 kg pn> 
Quadrutcenlimeter, wird gewöhnlich nach Verlauf von 
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einer halben Stunde erreicht, es ist die» von der 
Gröfse des betreffenden Blocks abhängig. Während 
der Procefs noch im Versuchssladium war, wandte man 
einen Druck bis 3150 kg pro (juadratcetitimeter an; da 
man aber durch die Erfahrung fand, dal» durch einen 
Druck von über etwa »50 kg hinaus kein merklicher 
Vortheil mehr erzielt wird, so nahm man einen 
solchen Druck als Grenze für die schwersten 
Blöcke an. Während der Pressung entweichen die 
Gase in grofsen Mengen aus den undichten Stellen 
der Goquille und verbrennen an der Aufsenseite der- 
selben. Im Laufe der ersten fünf Minuten vermindert 
sich das Volumen des Blockes entsprechend V» bis '/* 
seiner Länge; die Erfahrung hat bewiesen, dafs man 
keine weitere Zusammenpressung mehr erzielt, dafs 
man aber den Druck allmählich anwenden mufs und 
ferner, dafs man keinen Nutzen davon hat, wenn 
man den Druck über 35 Minuten hinaus ausdehnt. 
Nachdem man den gröfsten Druck erreicht hat, lilfsl 
man wieder latigsum nach bis auf etwa 105 kg pro 
IJuadratcentimeler und heläfsl dann den Block unter 
diesem Druck, bis die Gefahr eiuer weiteren Zusammen- 
ziehung desselben nicht mehr vorhanden ist, welche, 
falls man sie ohne vorhandene Pressung vor sich 
gehen lassen wollte, zu inneren Sprüngen Veran- 
lassung geben würde. 

Die Blöcke werden stets hohl gegossen und ihre 
Seh miedung auf grofsen Dornen bewirkt. Hierbei 
wird zuerst der Block in dem Untergesenk von der 
Mitte nach einem der zwei Enden bewegt, so dafs 
das Metall, indem der Prefsslempel stets gleichmäfsig 
bis auf eine einmal festgestellte Tiefe herabgeht, wie 
Teig gleichmäfsig auf demselben Wege und in einer 
Dichtung vorwärts geschoben wird. Nachdem der 
Block von der Mitte nach den Enden durchsclimiedet 
ist, wird die Bewegung umgekehrt. Es hat sich als 
am besten erwiesen, den Block bei jeder einzelnen 
Operation um nicht mehr als 1,8 in zu strecken; hier- 
auf wird den Block wieder erhitzt und so fortge- 
fahren, bis die gewünschte Form erreicht ist. Da 
alles Schmieden auf einem Dorn und im Gesenk vor- 
genommen wird, so ist die schliefsliche Form eine 
sehr genaue. 

Die betreffende Presse kann für jede Gröfse und 
Form des zu bearbeitenden Stückes passend einge- 
richtet werden. Ihre Art der Verarbeitung ist 
von entschieden günstigem Einfluf's auf die Structur 
d»;s Materials. Ein entschiedener Vorzug ist ferner der. 
dafs alle Stücke hohl gegossen werden. Es ist wohl- 
bekannt, dafs bei allen Blöcken der Kern ein schwacher 
Punkt derselben ist, indem er nichts zur Erhöhung 
der Festigkeit beiträgt, dagegen das Gewicht sehr 
vermehrt; es ist überhaupt sehr anzuzweifeln, ob ein 
massiver Block durch Schmieden in seinem Innern 
gesund gemacht werden kann. Viele Brüche sind 
ohne Zweifel darauf zurückzuführen, dafs im Innern 
vorhandene Fehler sich nach der Aulsenseite bin 
fortpflanzten. 

Wenn man die Stücke hohl tüncht, vermindert 
man ihr Gewicht um ein Drittel und noch mehr und 
macht sie gleichzeitig stärker. Whitworth behauptet, 
die Dehnung seines Flul'sschmiedeisens mit Leicht ig- 
tigkeit auf 30 % zu bringen. Je schwerer das be- 
treffende Gufsslück ist, um so auffälliger treten die Vor- 
züge der Methode auf, so dafs sie zur Behandlung schwe- 
rer Stücke als die einzig richtige erscheint. Die verschie- 
denen mit. der Ueberwachung und Abnahme betrauten 
Regierungsbeamten haben sich höehst günstig über das 
Verfahren ausgesprochen und sind mehrere der gröfsten 
Werke in Europa im Begriffe, dasselbe aufzunehmen, 
da die von der Presse gethane Arbeit sich durch die 
des Hammers nicht ersetzen läfst. Eine '2000 t-Presse. 
welche eine in sich unabhängige Maschine bil lel und ; 
keine kostspielige Fuiidamcntirinig wie der Dampf- \ 
hauimer verlangt, ist in ihrer Wirkung einem SU t- | 



Hammer gleich, sie kann ebensoviel, aber gleichzeitig 
genauere Arbeit als der Hammer liefern. Gerade zur 
Vermeidung der Bildung von inneren Spannungen 
dürfte die Presse ein werthvolles Mittel sein und als 
solches namentlich auch zur Herstellung der schweren 
Geschützrohre heranzuziehen sein. 

(Nach »The hon Age:) 



Die Entpko8|»honing in Frankreich. 

Zu dem von uns in voriger Nummer S. 273 unter 
dem gleichen Titel gebrachten Artikel macht F. Gautier 
in »Le Genie civil« noch einige zusätzliche Bemerkungen, 
aus denen wir entnehmen, dafs die Zusammensetzung 
des Zwischenproduktes, welches man durch die Be- 
handlung de«* gewöhnlichen Thomaseiscns im sauren 
Converter erhalten hatte und das in den Stahlwerken 
von Athus zur Verwendung gekommen ist, die folgende 
gewesen ist: 

Kohlenstoff . . 0,05 % 

Silicium .... 0,10 „ 

Schwefel . . . Spuren 

Mangan .... 0,02 % 

Phosphor . . . 2,10 . 
Der Sehwelelgehalt war so gering, dafs nicht be- 
stimmt worden ist; in der Abwesenheit des Schweleis 
ist der Grund zu den vorzüglichen Resultaten zu 
erblicken, welche die Probestücke, wie man sich er- 
innern wird, gegeben hüben. Während früher der 
Phosphor der grflfsle Feind des Eisenhüttenmannes 
war, ist diese Bolle jetzt auf den Schwefel über- 
gegangen; die Fernhaltung desselben ist die eiste 
Bedingung, welche zu erfüllen is». 

Abgesehen vom Phosphorgehalt, ähnelt das 
Zwisclieuproduct dem im gewöhnlichen Betrieb im 
sauren Converter erhaltenen Endproducl, ehe der Zusatz 
an Spiegeleisen oder Ferrotuangau erfolgt ist ; so hat 
das Hüttenwerk Neuberg in Oesterreich im Jahre lfit»7 
als Analyse seines Bessemerstahls vor Zusatz von 
Spiegeleisen angegeben : 

Kohlenstoff . . 0,087 % 

Silicium . . . 0,028 . 

Schwefel . . . Spuren 

Mangan . . . 0,118 % 
Gautier könnte noch mehr Beispiele anführen, 
vermeint aber mit genügender Sicherheil den Beweis 
geliefert zu haben, dafs das im sauren Converter be- 
handelte Thomasroheisen hinsichtlich des Gehaltes 
an Silicium und Kohlenstoff ein dem ebenso behan- 
delten phosphorfreien Roheisen analoges Product 
liefert. Von dieser Seite ist kein Hindemifs zu er- 
warten, so dafs die Frage darauf hinausläuft, wie die 
Reinigung am billigsten bewerkstelligt weiden kann. 

Der interessante Punkt ist hierbei der hohe Phos- 
phorgehalt. Man hat oft und mit Recht wiederholt, dafs 
die Durchführung der Eiitphosphorung im Herde 
schwierig werde, sobald der («ehalt des Bades au 
Phosphor einen miuimen Procentsatz überschreilel. 
Ebenso wissen m ir, dafs die En tphosphorung im basischen 
Converter nur dann ordnungsgemäß vor sich geht, 
wenn der Phosphorgehalt mehr als 1.5 % beträgt. 

Wie kommt es nun, dafs mit einem Phosphor- 
gehalt von 2 ?i bei einem Verfuhren, wie wir es in 
voriger Nummer beschrieben haben, die Reinigung 
dennoch leicht vor sich geht? 

Es ist dies dadurch zu erklären. daTs der Phos- 
phor im Converter eine doppelte Rolle spielt: anfangs 
verleiht er dem Roheisen die bei dem Mallgel H n tb in 
üblichen Sdiciumgehalt zum guten Verlauf des Pm- 
cesses nothwendige Flüssigkeit, dann verhindert er 
die zu lebhafte Reaclion des Eisenoxydes auf den 
Kohlenstoff und verhindert so Auswürfe. Außerdem 
entwickelt er eine nicht zu verachtende Wärmemenge. 
In der Entphosphorung im Herdofen ist der Phos- 
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phor nur lästig, die durch seine Verbrennung er- 
zeugte Wärme kommt wegen der Länge der Operation 
kaum in Betracht, so dal';* der Einwurf, weshalb man 
unter solchen Umständen überhaupt den Vorschlug 
erhebt, gering phosphorhaltigcn Schrott durch ein neues 
hochphosphorhalliges Product /u ersetzen, berechtigt 
erseheint. In der Praxis ist die Lage der Hinge eine 
wesentlich andere. Nämlich nicht der Phosphorgehalt 
bestimmt den notwendigen Kalkzuschlag, sondern 
vielmehr die Menge der sich bildenden Kieselsäure, 
deren chemische Wirkung man neutralisiren mufs, da 
dieselbe die Bildung der Phosphorsäure verhindert. 
Da nun aber der grüfste Theil der im Bade ent- 
haltenen Kieselsäure von oxydirtein Sil iriiitn im Roh- 
eisen herrfthrt, so liegt auf der Hand, dafs man eines 
wesentlich geringeren Kalkzuschlages bedarf, wenn 
man an Stelle des Boheisens, das im Mittel 1 "«, Si- 
licium enthält, das Zwischenproduct nimmt, welches 
1 >o "„ davon enthält. Die Dauer des Proccsses end- 
lich wird durch den hohen Phosphorgehall aus dem 
Grunde nicht verlängert, weil der grüfsle Theil des 
l'hos|diors bereits während der Schmelzung eliiniiurt 
wird, und da er eine Schlacke lindct, welche ihn ver- 
möge ihres geringen Kieselsäure- und hohen Kalk- 
gehaltes zu binden vermag, so verbleibt nur noch 
eine sehr geringe Menge zu oxydireii, wenn das Bad 
ganz flüssig geworden ist. 



Dampfkessel-Revision und Haftpflicht. 

Gegenüber der von uns auf Stile 224 dieses Jahr- 
gangs milgelheillen Reichsgerichts- Entscheidung nimmt 
die Zeilschrift des Verbandes der Dainpfke-seM'eber- 
wachung»- Vereine mit folgenden Worten Stellung: 

Das vorliegende, der rheinischen Zeitung entnom- 
mene Bcfcral ist von hervorragender Wichtigkeit. — 
Es ergiebl sich daraus zunächst, dafs die Explosion 
vermieden werden konnte und worden wäre, wenn 
die Bevision gründlich gemacht wurde. 

Es ergiebt sich ferner, dafs der Beamte die Revision 
etwas oberflächlich ausgeführt haben muli und end- 
lich, dafs der Kesselbesilzer der Haftpflicht sich nicht 
entzieht, wenn er durch Staatsbeamte die Bevision 
seines Dampfkessels vornehmen läfst. dafs er vielmehr 
für eine solche sorgfältige Bevision zu sorgen habe, 
dafs die Tüchtigkeit seines Kessels festgestellt ist. Die 
Erbringung dieses Nachweises ist Pflicht des Besitzers 
und seiner Stellvertreter, also seiner Bctriebsbeamleii. 

Dies an sich natürliche Verlangen, welches dem 
Haflpflichlgesetze entspringt und einfach als eine 
menschliche Pflicht angesehen werden sollte, wird oft 
als ungewöhnlich und hart betitelt. Ganz ungerecht- 
fertigt ist aber gar der oft ausgesprochene Bedanke, 
dafs der Staat, weil erden Kesselbesilzer zwingt, seine 
Kessel revidiren zu lassen, und weil er in der Lage 
ist, sich zuverlässige und sachverständige Revisoren 
zu beschaffen, nunmehr für die l^eistung des Beamten 
und (Vir den Erfolg derselben verantwortlich und dafs 
der Kesselbesilzer nach allen Bichtungen hin durch 
dessen Bevision gedeckt sei. 

Dieser liedankengaiig ist grundfalsch und ist im 
vorliegenden Falle dem Besitzer verhängnisvoll ge- 
worden. 

Der Staat darf sein HoheiLsret hl im Interesse der 
Gesellschaft nur so weit ausüben, dafs er eben die 
nolhwcndigste Aufsicht darüber führt, dafs die ge- 
gebenen Gesetze nicht vernachlässigt werden. 

Es ist und kann nicht seine Aufgabe sein, in 
.jedem einzelnen Kalle technisch zu untersuchen, ob 
Alles an einer Dainpfkcsselunkige in Ordnung ist. 

Wie wäre das z. B. für einen Staatsbeamten über- 
haupt nur möglich . der vorschriftsniäfsig nur in 
Zwischenräumen von o Jahren einen Kessel" innerlich 



untersuchen darf und nur alle 2 Jahre die Betriebs- 
weise zu prüfen hat. 

Was ändert sich nicht alles an Sachen und 
Personen in Milchen Zwischenräumen Tf Wie kann sich 
bei so spärlichem Verkehre ein Interesse des revidiren- 
den Beamten an jeder Anlage entwickeln, wie kann 
ein gegenseitiges Verhältnis zwischen Revisor. Kessel- 
besilzcr und Mannschaft überhaupt enbtehen und wa» 
erfährt unter solchen entständen der Bevisor von den 
vergangenen Erlebnissen und vom jetzigen Zustande 
der Anlage, nachdem er jahrelang seit der letzten 
Bevision nicht wieder da gewesen ist? 

Der Gesetzgeber hat mit Fug und Bechl die Ver- 
antwortung für die Anlage dem Besitzer oder seinem 
Stellvertreter und der Mannschaft auferlegt. Der § 1 
unseres Dampfkes-sel-Betriebsgesetz.es vom A. Mai 1*72 
sagt wörtlich: 

dafs die.se verpflichtet sind, dafür zu sorgen: 

dafs die Einrichtungen hcslimmungsmäfsig benutzt 

und Kessel, die sich nicht in gefahrlosem Zustande 

befinden, nicht im Betriebe erhalten werden. 

Die Dampfkcsscl-Bevisionsvereine. wenigstens ein 
Theil derselben, haben, trotzdem sie durchschnittlich 
jeden Kessel alljährlich etwa 2 bis :hual revidiren 
und in stetem Verkehre mit dem Besitzer der Mann 
schuft stehen, doch in ihren Regulativen die Be- 
dingungen noch extra aufgenommen: 

dafs die Bevisionen durch die Ingenieure die Mit- 
glieder nicht von der Verpflichtung entbinden, ihre 
eigenen Kesselanlagen und deren Betrieb fortwährend 
zu beobachten und alle Unregelmäßigkeiten zu be- 
seitigen um! zu melden. 

Diese Verpflichtungen sind von grofsem sachlichen 
Werthe, weil die Ingenieure mit dem Kesselbesilzer 
dadurch in stetem C.onnexe sich belinden, so daTs 
sie jeden Zwischenfall im Betriebe und an der Anlage 
kennen lernen, und weil diese solidarische Gemein- 
schaft der Interessen den Ingenieur nicht zum ungern 
gesehenen Bevisor stempelt, sondern zu einem will- 
kommenen Rathgeher macht. 

Wenn sonst säinmtliche Vereine in Deutschland. 
Oesterreich. Schweiz, Belgien. Frankreich und England 
jährlich eine zweimalige Revision jedes Kessels als 
genügend für die Erhaltung eines gefahrlosen Betriebes 
ansehen, (wobei vorausgesetzt wird, dafs darunter alle 
2 Jahre eine innere Bevision stattfindet) und der 
Erlolg ihrer Bemühungen nach der Statistik über die 
Explosionen sich so glänzend bewährt, wie es die 
amtliche deutsche Statistik seit S Jahren zeigt, so 
dürft« die l eberwachung des Dampfkesselbetriebes 
durch die Vereine als genügender Schulz anzusehen 
sein. 



Die ungarischen Eisenwerke, Eisenhämmer 
und Klsenerzeugnissc. 

Aus einem im Februar d. J. im k. u. technolo- 
gischen Museum gehaltenen Vortrage entnehmen wir 
nach einer Mitlheiluug der fishvungar. Montan- und 
Melalliudustrie-Ztg. der Ministerialrat)] und Directoi 

i der k. ungar. Eisenwerke, A. v. Kerpely, Nach 

| stehendes: 

Der Hatiplsiiz unserer Eisenindustrie, sozusagen 
ihr Stammsitz, i>l in den Gomitaleu Ki\is-o-Szoreiiy. 
Zölvoiii. Gömor. S/epes und Vajd.i Hunyad Neueren 
Datums ist die Eisenfabricalion im Ncograder und 
Borsoder Comitat. insofern die Eisenwerke in Saig-. 
Tarjin und Diosgyör eist vor etwa lö Jahren ent- 
stunden -ind. 

Kleine Hüttenwerke finden sich noch in Mär.i- 
iii.u-os. I ug. S/.olnok-Doboka. I'dvarhely, Arad und 
Biliar vor. 

Die Ki-enhüllcii sind bekanntlich, je nach ihrer 
| Beschäftigung. S-hmclzwerke. Guiswerk« oder Baflinir- 
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werke; diese letzteren stellen mit Walzwerken oder 
mit Hammerwerken in Verbindung. 

Schmelz werke befinden sich in jedem unserer 
Ki?eubearke, bald in größerer, bald in geringerer 
Anzahl; Gießerei-Roheisen wird aber nicht in jedem 
erzeugt. In Reschitza sind z. B. vier Hochöfen, von 
denen gewöhnlieh einer auf Gießerei-Roheisen für 
eigene Zwecke betrieben wird: dasselbe ist in Anina 
Bit einem Hochofen von zweien der Fall. In Nadnig 
liefert ein Hochofen, iu Ruszkitza zwei Hochöfen 
Gießerei- und Raffinerie- Roheisen ausschließlich für 
ei^ene Zwecke. 

Im Gömörer und Zipser Comitale ist eine größere 
Anzahl Hochofen, die Verkaufs-Roheisen, also sowohl 
für Kaftinir- als ffir Gießereizwerke erzeugen. Die ober- 
ungarischen Eisensteine sind aber überwiegend hart, 
und zu gutem Gießerei-Roheisen eignen sich vor- 
nehmlich weiche Eisensteine. Aus harten Erzen er- 
Zenites Gießerei-Eisen ist ebenfalls etwas hart und 
läßt sich schwerer bearbeiten. 

Vorzügliches Gießerei-Roheisen erzeugt Libelheii. 
lerner Gsiznovi/ . Csetnek , Röeze , Nyustya und 
Theißholz.. 

Kür Gußstück von großer Festigkeit eignet sich 
das Roheisen von Dernö und Vajda-Hunyad. Sehr 
iteeiguet ist auch das Roheisen von Schtnögen.Prakcn- 
dorf und Krompach. 

In den meisten unserer Eisendistriete finden sich 
auch Gufswerke, die meistens mit dein Schmelz- 
werke in Verbindung stehen. 

In Reschitza werden alle Sorten Commerz.- und 
.Maschinenguß erzeugt: Anina excellirt in schönen 
Ziintneröfen und Gilterstähcn ; Nadnig iu landwirth- 
schaftliehen und rohen Hausgeräthen. Ruszkitza liefert 
scheine Gußwaaren aller Sorten ; ebenso Dernö, Csetnek 
und Csiznoviz. Dernö erzeugt auch Hartguß, (isiznoviz 
neben reich sorlirten. schönen Zimmeröfen stehend 
gegossene Röhren. 

Krombach belaßt sich auch mit eniaillirtem Guß, 
Prakendorf gelegentlich mit verziertem und monumen- 
talem Guß. 

Eine hervorragende Stelle nehmen in der Gießerei 
Heinitz und Eibethcn ein: nicht minder Kalän mit i 
schönen Zimmeröfen und Govasdia mit Gußstücken 
vnii großer Festigkeit. 

Unter den R a ff i n i r w er k e n nehmen seit un- 
denklichen Zeiten Reschitza und Rrezova den ersten 
Dung ein. In letzter Zeil erregten Salgö-Tarjän, Di<»s- 
györ. Anina, Ozd Xädasd und Kudsir besondere Auf- 
merksamkeit. Erwähnenswerth sind Hujakova und 
Ferdinandsberg. 

In Reschitza und Diösgyör sind auch die Methoden 
von Resseiuer und Siemens-Marlin zur Flußstahl- 
Erzeugung in ausgedehnter Anwendung. Reide Stahl- 
sorten werden vorwiegend zu Eisenhalmschienen, 
Waggonachsen und Radbandagen, in geringerem 
Maße zu Maschinenbestandtheilen verwendet. Als 
Sinngenstahl an Stelle von Gerbstahl und Tiegel- 
gußslahl ist dasselbe weniger zu empfehlen. 

In unseren übrigen Rallinirwerken ist vorwiegend 
die Methode des 1' u dd e I n s iu Verwendung. Diese 
Methode hat durch Einführung der sehr vollkommenen 
Itegenerativ-Gasfeuerung einen hohen Grad der Voll- 
kommenheit in Salgö -Tarj.il!, Rrezova. O/.d-Xädasd. 
Hujakova, Ferdinandsberg und Kud>ir erreicht. 

Man kann diesen Raflinirwcrken heule nicht nur 
da* stark abgenützte Lob nachsagen, daß sie auf dem 
Niveau der Zeil stehen, sondern kann getrost hin- 
zufügen, daß ihr Puddlingshctrich weit über dem an- 
derer Linder sieht. 

Trotzdem ßl es un* nicht gelungen, die auslän- 
dische Coucurreuz völlig zu überwinden, ila wir, durch 
unsere Industriellen fast gar nicht unterslfilzl. unsere 
besseren Eiseuerzeugnisse mindestens zu ileiiselbeii 
geringen Preisen abgeben müssen, zu welchen die 



importirten Eiscnsorlen von zweifelhafter Qualität 
Absatz linden. 

Die Qualität . die auf dem Eisenmarkte einstens 
von so entschiedenem Einfluß war, kommt jetzt gar 
nicht mehr in Betracht. Einzig und allein die Preise 
sind jetzt entscheidend. 

Der größte Theil der vom Auslande eingeführten 
Eisensorten ist von mangelhafter Qualität. Die 
mährischen und schlesischen Eisensorten sind ge- 
wöhnlich rothbrüchig, die böhmischen kallbrüchig. 

Die steirischen Eisensorten sind gut, aber auch 
theurer: deren Goncurrenz fürchten wir also nicht. 

Der Frisch feuer betrieb findet sich noch in 
einigen waldreichen Gegenden l'ngarns. ist aber von 
mehr untergeordneter Bedeutung. 

Die Frisehfeuer stehen meistens mit Hammer- 
werken in Verbindung, die das Frischproduct zu 
verschiedenen Hammerwaaren, meistens für landwirt- 
schaftliche Zwecke weiter verarbeiten. 

S el bs ländi ge H am m e r we rkc . in Diensten 
der Kleinindustrie, die gekauftes Eisen verarbeiten, 
sind iu waldreichen Gegenden Ungarns ebenfalls in 
großer Anzahl vorhanden. Der älteste und bekannteste 
Kleinindustriedistrict ist der von Metzenseifen, der vor 
noch nicht gar langer Zeit nicht nur den Bedarf des 
Landes an Hauen und Spaten, sondern auch den des 
nachbarlichen Auslandes reichlich und zur Zufrieden- 
heit deckte, und der trotz dem daselbst fortwährend 
sich geltend machenden geschäftlichen Siechthume 
noch immer mit wachsendem Erfolge gegen die aus- 
ländische Goncurrenz kämpft. 

Diese Werke — etwa 113 Hämmer — verar- 
beiten hauptsächlich Frisrheisen von Kapsdorf und 
in geringerem Maße Flußeisen von Diösgyör. Aß 
Brennstoff dienl Buchenkohle. 

Von der durch die Regierung ins Leben ge- 
rufenen Lehrwerkstätte steht zu erwarten, daß sie 
das Princip der Arbeitsteilung, die Verwendung von 
Steinkohle und Nußkoks , die Verwendung von 
Puddlings- und Fltißeisen allmählich zur Geltung 
bringen wird. 

Feinkörniges, etwas phosphorhaltiges Puddeleisen 
ist zur Erzeugung von Hauen, Kratzen und ähnlichen 
Zeiigwaareti ebenso geeignet wie Frischeisen und da- 
bei unverhältnißmäßig billiger. 

Im Metzenseifener Districte werden auch jährlich 
bei IT» Millionen geschmiedete Nägel erzeugt. Diese 
Industrie hat heutzutage , da Nägel mit Maschinen 
fabriksmäßig und billig erzengt werden, ihre Beden- 
lung Tasl gänzlich eingebüßt. 

Der Rückgang der Metzenseifener Kleiuindiislrie 
ist also auch den veränderten Zeil umständen zuzu- 
schreiben, als dessen Folge die häutige Auswanderung 
der Hammerschmiede in andere Industriedistriele 
Ungarns zu bezeichnen ist. 

Diese Wanderung der Hammerschmiede kann von 
nnserm Standpunkte als eine glückliche Fügung hin- 
gestellt werden, da wir ihr die l'ehertragung der 
Kleiuindiislrie iu geeignetere Districte verdanken. 

Insolange also die G esa m m t e r ze u g u ng aller 
lieimathlichen Hammerwerke keine Ahnahme erkennen 
läßt, kaun von einem Rückgange dieser Industrie 
auch nicht die Rede sein. 

Im Göllni t zl hale ist die Eisen-Kleinimlustrie 
ebenfalls von großer Bedeutung. Sie umfaßt da die 
Erzeugung von .Nägeln, Kelten, Haken, Pfannen etc. 
In dieser Gruppe ist der Verfall jedoch auffallender 
als irgendwo und die Ausübung der betreffenden Ge- 
werke infolge der Einfuhr mit von Maschinen erzeugten 
Waaren auf ein geringes Maß eingeschränkt. 

Die Masch i n e nla brica Ii ou in Stoösx ver- 
dankt ihre leidlichen Erfolge der längst eingeführten 
Arbeitsteilung ; nur wäre derselben noch größere 
Sorgfalt iu der Wahl des Stahles und in der äußeren 
Ausstattung zu empfehlen. 
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Stahl von vorzüglicher Qualität ist auch hierzu- 
lande zu beschaffen. 

Neue Industrie-Anlagen, die auf Verarbeitung von 
Eisen und Stahl basiren, sollten nicht in der Haupt- 
stadt, sondern in wasserreichen Gebenden in der 
Provinz ins Lehen gerufen werden. 

Die Kräftigung und zeitgemäße Entwicklung un- 
serer Eisenindustrie steht im innigsten Zusammen- 
hange mit der Thätigkeit und den Erfolgen de r Klein- 
niilnstrie. Wenn beide, einander unterstützend, Sehrill 
Indien mit den sich fortwährend steigernden An- 
sprüchen des Bedarfes l'ngarns. dann wird eine Be- 
vormundung der Industrie von Seiten des Staates 
gewiß fiherflilssig werden. Die Industriellen l'ngarns. 
he-ouders aber jene tler Hauptstadt, müssen zur 
IVher/eugung kommen, daß sie schon in Hinsicht 
auf ihr eigenes Wohl und Interesse berufen sind, die 
Interessen der heiniathlichen Eisenwerke und Eisen- 
hämmer zu wahren und den Erzeugnissen derselben 
Geltung zu verschaffen, sie müssen daher bestrebt 
sein, die Eisenerzeugnisse der heunathlichen Hütten- 
werke zu verarbeiten, zu verwenden und zu verbreiten, 
und müssen sich nicht dadurch abhalten lassen, daß 
dieselben mitunter um ein Geringeres thenrer sind 
als das vom Auslande bezogene Material, da dieser 
höhere Preis in der besseren Qualität unserer Erzeug- 
nisse gegenüber der oft gar zweifelhaften Qualität 
der ausländischen Erzeugnisse seine volle Berechti- 
gung findet. 

Vorbereitung des Brennstoffs für Hochöfen. 

L'eher die bereits früher von »ins erwähnte Ver- 
wendung von PreßknhlenziegH in den Hochöfen von 
Tamari* berichtete Peyre in der Sooielc de l'industrie 
Minerale, dafs dieselbe ihren regelmäßigen Fortgang 
nimmt. Man giebt die Ziegel mit Koks zu gleichen 
Gewichten mit sehr zufriedenstellenden Resultaten 
auf; der Preis des verbrauchten Brennstoffs stellt sich 
niedriger gegen früher und die Gichtgase besitzen einen 
erheblich höheren Verhrennnngswerlh. Man würde 
den Zusatz an Ziegeln noch erhöhen, wenn man nicht 
vorläufig an den Verbrauch von abgeschlossenen Koks- 
lieferungen gebunden wäre. 

Diese Mittheilung ist von Interesse für die Gegen- 
den , wo magere Kohle vorkommt, dagegen guter 
Schmelzkoks fehlt. — 

Auf Borsigwerk werden, wie die Zeitschrift des 
oberschlesiscben berg- und hüttenmännischen Vereins 
berichtet, seit einiger Zeit in den vorhandenen hori- 
zontalen Verkokungsöten die Kohlen ein- hezw. fesl- 
hikI dichtgewalzt , um dichte, feste, zum Hochofen- 
betrieb geeignetere Koks zu erzeugen. Die Ergebnisse 
sollen nach jeder Richtung hin üufserst befriedigend 
sein. 

Eine Verwcrthung der Koksasche, 

welche in der Gasinduslrie den aus kleinen Stückchen 
oder fast aus Pulver bestehenden Theil des aus den 
Beiorten gezogenen Koks bildet, und welche bislang 
als unverwerthbares Nebenproduet betrachtet wurde, 
bat P. Koehler in Königsberg gemäß der Ghemikcr- 
Zeilung dadurch herbeigeführt, dafs er die Asche mit 
Lehinwasser anrührte und daraus Ziegel preßte. Die 
mit \m ihres Volumens mit Lehm versetzten Steine 
-ollen hinreichend fest sein und gut brennen. 



Prelsaussohrelbnngen des Vereins deutlicher 
MaHchliien-Ingeuienre. 

Der Verein deutscher Maschinen- Ingenieure hat 
für das Jahr 1S*"> zwei Preise von KKmi .g, hezw. 



:JOü Jt uehst Veröffenllichungshonorar für die be« 
Bearbeitung nachstehender Preisaufgaben ausgeset 
nämlich: 1000 -H für einen Entwurf zu einer Kess 
schmiedewerkstatt. in welcher gleichzeitig 16 Stil 
Locomotivkessel erbaut werden können und S00 
und Veroffentlichungshonorar für die Aufgat 
Welche Befestigung der Badreifen auf den Bäd* 
der Eisenbahnfahrzeuge ist nach dem Stande \ 
gegenwärtigen Erfahrungen als die zweckmäßig 
zu erachten? 

Die näheren Angaben und Bedingungen, un 
denen die Goncurrenz stattfindet, sind in dem a 
führlichen Silzungsbericht des genannten Vereins 
den »Annalen für Gewerbe und Bauwesen«, Band X 
Nr. 190. Heft 10. vom 15. Mai 1885 enthalten i 
sei hier nur angefühlt, dafs die Betheiligung a 
deutschen Fachgenossen . welche nicht Vereinst 
glieder sind, freisteht. Die Arbeiten müssen bis ; 
28. Februar 1*8*> an den Verein deutscher Masehii 
Ingenieure, zu Händen des Herrn Gommissionsn 
Glaser. Berlin SW.. Lindenstral'se 80. eiligem; 
werden und können Interessenten von ilein Genau 
auch das ausführliche Programm beziehen. 



Das ttefKte Bohrloch der Erde 

ist nach einem Vortrage von Mobs im Magdeburger 
Bezirksverein des Vereins deutscher .Ingenieure von 
der preu fsischen Hergverwaltung im allgemeinen 
Landesiii teresse zur möglichen Erschließung von 
Steinkohlen bei dem Dorfe Schladebach nahe der 
Station Kötscbau an der Bahn von Corbetha nach 
I^eipzig niedergebracht worden. Die Gesammtleufe 
dieses Bohrlochs, das mit hohler Diamanlhohrkione 
und Wasserspülung niedergestoßen worden ist . be- 
trägt 1:190 m, seine untere Weite 48 mm und die- 
selbe zu Tage 280 mm. Im ganzen sind V • Jahr*» 
an demselben gearbeitet worden, ihr Kostenaufwand 
betrug etwas über inuüOn *M . 

Die Temperatur in dem unteren Theile des 
Bohrloches ist auf 48 r ' G. festgestellt worden. 



Fcriisprechleltung. 

Herr Gustav Schultz zu Bochum halte sieh, 
schreibt der > Düsseldorfer Anzeiger«, nach seinen Koks- 
Anstalten in Biemke und Dahlhausen eine Fern- 
sprechleitung eingerichtet und hierfür sich die Zu- 
stimmung der Gemeinden und Privaten gesichert, 
die mit derselben in Berührung kamen. Gegen dies«« 
Einrichtung führte die hiesige Pust -Direct ion Be- 
schwerde, indem sie behauptete, es sei dieses 
Staatsmonopol , und verlangte unter Strafandro- 
hung Beseitigung der Anlage. Herr Schultz wandte 
sich an die höheren Instanzen, schließlich an den 
Herrn Minister, — erhielt aber überall ablehnenden 
Bescheid. Herr Schultz wird nun gegen das Strafro- 
solut Widerspruch erheben, den richterlichen Ent- 
scheid anrufen und ohne Zweifel Hecht erhalten. — 
Nach der Verfassung ist nur die Telegraph! e 
Staatsm onopol , die Ferusprech-Einrichtung ist da- 
gegen eine viel spätere Erfindung, an welcher der 
Staat sich nicht so ohne weiteres ein F.igenthnms- 
rechl zusprechen kann. Die Sache hat für die wei- 
testen Kreise ein großes Interesse. Erstreitet Herr 
Sollnitz ein obsiegendes Erkenntniß, dann wird noch 
mancher sich für eine solche Anlage entscheiden, 
für welche der Posttiscus große Geldbeträge ä londs 
perdu und bedeutende laufende Jahresgebühren ver- 
langt. 
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Marktbericht. 



Den 27. Mai 1865. 
Die Verhältnisse des Eisen- und Stahliuarktes 
sind in der durchaus nicht günstigen Lage so unver- 
ändert geblieben, dafs wir, wenn eine specielle Be- 
richterstattung von uns erfordert wurde, nur wiederholen 
könnten, was wir, mit unbedeutenden Abweichungen, 
bereits seit Monaten gesagt haben und demgemäfs 
als sattsam bekannt voraussetzen müssen. 

Die Schwierigkeit der Lage hat die Erkenntnifs 
mehr und mehr gezeitigt, dafs es mit der infolge des 
enormen allgemeinen Preisdruckes unlohnenden Arbeit 
nicht weiter gehen kann, und dafs daher nur in einer 
Verständigung der Berufsgenossen untereinander die 
schlimmen Folgen der starken Production und des 
übermässig dringenden Angebots auf dem eigenen, 
inländischen Markte gemildert werden können. 

Demgemäfs sind neuerdings die Fabricanten von 
Walzwerksproducten bestrebt, einen, sämmtliche 
Werke im deutschen Zollgebiet umfassenden Verband zu- 
stande zu bringen. Eine in Rheinland und Westfalen 
niedergesetzte Commission hat bereits einen Vertragsent- 
wurfausgearbeitet und den Vertretern der übrigen deut- 
schen Industriebezirke zur Begutachtung unterbreitet. 
Für die Wahrscheinlichkeit des Erfolges dieser Bestre- 
bungen spricht der Umstand, dafs Finnen, welche sich 
bisher von ähnlichen Versuchen fern gehalten haben, 
nunmehr bereitwillig bei den Vorarbeiten mitgewirkt und 
ihre Betheiligung zugesagt haben. Auch unter den Roh- 
eisenproducenten bereiten sich ähnliche Schritte vor. 

In der Kohlenindustrie ist eine Fördercon- 
vention bis 1886 und bezüglich Kokskohlen und Koks die 
Vertrags mäl'sige Einsetzung einer gemeinsamen Ver- 
kaufsstelle auf 5 Jahre zum Ahschlufs gelangt. 

Auf dem Kohlenniarkte ist, noch bevor das Zu- 
standekommen dieser Abmachungen bekannt geworden 
war, das Geschäft erheblich lebhafter geworden und 
wird diese Besserung zweifelsohne noch weitere Fort- 
schritte machen, nachdem die wesentlich verminderte 
Förderung nunmehr für längere Zeit festgelegt worden 
ist und nachdem sich die Anhaltspunkte für die An- 
nahme mehren, dafs der Ueberschufs der Förderung 
über den Verbrauch in der That nicht so erheblich 
ist, wie dies unter dem gewaltsamen Drucke des An- 
gebots in jüngster Zeit der Fall zu sein schien. 

Hoffentlich wird die Eisenindustrie bald zu ähn- 
lichen Resultaten bezüglich ihrer Vereinigungen und 
dadurch zu einer Besserung der wenig befriedigenden 
Ijage kommen, deren Dauer auch für die Consumenten 
nicht vortheilhaft sein kann. 

Die Preise stellten sich wie folgt: 

Kohlen und Koks: 

Flammkohlen 5,60— 6,00 

Kokskohlen, gewaschen ...» 4.00 

» feingesiebte . . » 3,60— 8,80 
(k>ke für Hochofenwerke . . > 7,20 
» » Bessemerbetrieb . . » 8,00 

Erie: 

Rohspath 8,30— 9,00 

Gerösteter Spatheisenslein . » 11,00— 11,50 
Somorrostro f. o.b. Rotterdam . »12,75-13,00 
SiegsnerBrauneisenstein, phos- 
phorarm » 9.50—10,00 

Nassauischer Rotheisenstein 
mit ca. 50 % Eisen ...» 8,50- 9,00 
Roheisen: 

Giefsereieisen Nr. 1. . . . »58,00—61.00 
» »II. . . . »54,00—56,00 



~* 51.00-52,00 
» 42.00-47,00 
» 42.00-43,00 



Giefsereieisen Xr. III. . . . 
Qualitflts-Puddeleisen . . . 
Ordinäres » .... 
Bessemereisen, deutsch. Sieger- 
länder, graues » 4C.00 -47.00 

Westfäl. Bessemereisen ...» 50,00—52,00 
Stahleisen, weifses, unter 0,1 % 

Phosphor » 45,00— 40,00 

Bessemereisen, engl.f.o.b. West- 
küste 

Thomaseisen, deutsches . . 
Spiegeleisen. 10— 12% Mangan, 
je nach Lage der Werke . 
Engl. Giefsereiioheisen Xr. III 
franco Ruhrort .... 
Luxemburger , ab Luxemburg . 
Gewalztes Eisen: 

Stabeisen, westfälisches . 104,00— 112,00 
Winkel-, Fac,on-u. Träger-Eisen (Grundpreis) 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Slabeisen mit Auf- 
der Scala. 
Jt 155.00-160.00 
» 145,00-150,00 



ah. 43 44 
Jt 41. »>0 -42,50 

» 40,50-49,00 

» 53,00-54,00 
» 35,00-36,00 



Schlägen nach 
Bleche, Kessel- 
» secunda 
» dünne . 
Draht, 



nai 



Eisen, je 
Ii Qualität 



145.00—155,00 
110,00-115.00 

(loco Werk) 



tirunJ- 

fir*i», 
•chlage 
nach der 

Sfula. 



Die friedliche Lösung, welche voraussichtlich der 
englisch -russische Conflict finden wird, hat zwar einen 
günstigen Einflufs auf die Geschäftslage in England 
ausgeübt, eine wesentliche Besserung derselben ist 
aber noch nicht eingetreten. 

Im Norden von England und in Cleve- 
land gehen die Preise für Roheisen noch immer 
zurück. Die Consumenten verhalten sich äufsersl zurück- 
haltend. Einige Verkäufer lieferten Nr. 3 in Fällen, 
in welchen graues Schmiedeeisen verlangt war, weil 
das letztere ziemlich knapp ist, und weil auch die 
Preise gleich sind. Hämatiteisen von der Ostküste 
wird zu 44 sh pro Tonne ab Werk notirt. 

Auch ein Bericht des »Economisl« constatirt, dafs 
das Roheisengeschäfl in einer unbefriedigenden Lage 
verharrt, namentlich was die Verschiffungen nach 
dem Ausland anbelangt, welche eine bedeutende Ah- 
nahme seit Beginn des Jahres aufweisen. Es wird 
dies als eine Folge der gesteigerten Roheisen production 
Deutschlands und Frankreichs hingestellt, welche, 
durch Schutzzölle gesichert, das englische und schot- 
tische Eisen durch ihr einheimisches Product ersetzen. 
Die überseeischen Verschiffungen ab Middleshrougb 
betrugen vom 1. Januar bis Ende April mindestens 
46 000 t weniger als im gleichen Zeitraum 1884. 

Der günstigereGeschäftsgang in fertigem Eisen dau- 
ert fort Die höheren Preise werden gut behauptet, be- 
sonders für Schiffbaueisen , obwohl so zahlreiche Be- 
stellungen auf neue Schiffe, wie im vergangenen Monat, 
nicht eingelaufen sind. Es ist demungeachtet ein so 
grofses Arbeitsquantum in Aussicht, dafs ein Werk, 
welches vor nahezu zwei Jahren geschlossen worden 
ist, wieder in Betrieb gesetzt werden wird. 

Die Fabricanten in Nor th-Slaffordshire kön- 
nen in diesem Monat mehr Ordres buchen als im 
April, so dafs sie zum gröfsten Theil 4 bis 5 Tage in 
der Woche ihre Etablissements im Gang halten können. 
Das Ausland ist zwar ein besserer Abnehmer gewot- 
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den, aber der einheimische Bedarf ist noch sehr 
gering, und es kann in keiner Brandl»« eine Preiser- 
höhung durchgesetzt werden. Die Roheisenvorräthe, 
welche nicht unbedeutend sind, nehmen nicht ab. 

In South-Staffordshire ist der Ton des 
Markts erfreulicher geworden, und die Werke sind 
regelmäfsiger beschäftigt. Seitdem sich die Aussichten 
auf ein freundschaftliches Uebereinkonunen mit 
Hufsland als gesichert erweisen, werden Aufträge 
bereitwilliger eitheilt. Der Export ist gestiegen und 
verspricht eine weitere Zunahme, das einheimische 
(ieschäft ist jedoch wert unter dem Durchschnitt einer 
Frühjahrssaison. 

Die Fabricanten von Stahlschienen in South - 
Wales empfangen nicht viel neue Aufträge, aber 
sie sind infolge ihrer alten Abschlüsse in voller 
Thätigkeit. Nach Kanada landen bedeutende Ver- 
schiffungen während der ersten Hälfte des Monats statt. \ 

In Glasgow und dem Westen von Schott- 
land ist die Roheisen-Nachfrage sehr matt; auch 
der Tagesmarkl in Glasgow zeigt wenig Bewegung. 
Durch verringerte Production von gewöhnlichem 
schottischen Hoheisen wird jedoch einem weiteren 
Fallen der Preise vorgebeugt werden. Die schottischen 
Hoheisenprodueenten befassen sich neuerdings, mehr 
als bisher, mit der Herstellung von Hämaliteisen ; es sind 
gegenwärtig etwa 15 Oefrn, oder im ganzen ein 
Sechstel, auf die Herstellung dieser Roheisensorte 
eingerichtet. 

Der Strike der Bergleute in South -Y orks Iii re, 
welcher seit Anfang April dauert, nähert sich, wie es 
scheint, seinem Ende, da eine beträchtliche Anzahl 
der Bergleute nunmehr geneigt ist. auf die Herab- 
setzung der Löhne einzugehen und die Arbeit wieder 
aufzunehmen. An Kohlen ist keineswegs Mangel, 
ebensowenig sind die Preise infolge «1er Be- 
triebseinstellung auf den verschiedenen Gruben ge- 
stiegen. Von Wirkung war jedoch der Strike auf die 
Verschiffungen in Hull, welche im April nur 80 4D) t 
Kohlen betrugen, was 25) 353 t weniger als iin April 
1884. und 20640 t weniger als im März 188-*> ergiebt. 

Im Leeds- und Bradford-Distr ict hat für 
Eisen die Nachfrage ein wenig zugenommen. Die 
meisten Werke sind besser als vor Kurzem beschäftigt, 
besonders diejenigen, auf welchen Gruben- und Kranz- 
schienen fabricirt werden. 

In Lancashire ist das Geschäft noch immer 
sehr matt. Trotzdem die Roheisenpreise niedriger 
wurden, hat dennoch die Nachfrage abgenommen. 
Auch in fertigem Eisen findet nur ein geringer 
Umsatz statt. 

Zum Schlüsse bemerken wir noch, dafs die Ab- 
sicht besieh!, im nächsten Jahr in Edinburgh eine 
internationale Industrie-Ausstellung abzuhalten". 



Aus Frankreich wird berichtet, dafs in ver 
schiedenen Districten die Lage des Eisenmarkts sich 
günstiger gestaltet, und dafs die Produceuten und 
«Konsumenten eine allgemeine Besserung erwarten. 
Obwohl das Frühjahrsgeschäfl die Erwartungen nicht 
befriedigt bat , wird deshalb als wahrscheinlich an- 
genommen , dafs der Geschäftsgang während de- 
Pommers ein befriedigender werden wird. 

Die Walz- und Hammerwerke, sowie die Fabri- 
canten von Schrauben und Muttern im nördlichen 
Frankreich empfangen reichlichere Aufträge. Die fran- 
zösisch-belgische Gesellschaft, welche in Raismes ihr 
Etablissement wieder eröffnet, bat für Panama einen 
Auftrag auf 10 I»comotiven erhalten. Das Bulletin 
du Gomite des Forges de France p. März 1885 ent- 
hält die nachfolgenden Angaben über den Import 
und Export der französischen Eisenindustrie während 
der ersten zwei Monate dieses Jahres: von Interess* 
ist, dafs daraus eine bedeutende Abnahme der Ein- 
fuhr hervorgeht: 

Einfuhr Ausfuhr 
Januar u. Februar 1**5 1884 18*5 18*4 

t t t t 

Eisenerze. . . 150 688 225.647 9 447 17173 



Roheisen . . 25 970 

Fabric. Eisen . 7 446 

Stahl .... 2 499 

Zusammen 35 915 
Ei-en u. Stahl 



41899 
10 581 

3 629 

56 109 12 971 10912 



Auch in Belgien wird die Geschäftslage als 
weniger unbefriedigend betrachtet. Ks laufen bei den 
belgischen Fabricanten neuerdings mehr Nachfragen 
ein. auch sind die Consumenten geneigter, kleine Auf 
träge zu ertheilen. 

Die Statistik über den belgischen Import und 
Export von Anfang Januar- bis Ende März d. J. weist 
gleichfalls eine grofse Abnahme der Einfuhr auf. wie 
aus den folgenden Ziffern hervorgehl: 

Einfuhr Ausfuhr 
1. Jan. bis 31. März 1885 1884 1 885 lsst 

t t t t 

Eisenerze . . . 319 386 378 136 46 147 50 W? 
Roheisen . . . 24 590 36 333 1 318 1 135 
StahUchiencn . . 62 146 13 486 9152 

In der Eisenindustrie der Vereinigten Staaten 
ist eine wesentliche Aenderung nicht eingetreten. Die 
meisten Berichte lauten ziemlich ungünstig. So wird 
z. B. aus Cincinnati mitgetheilt, dafs die gegenwär- 
tige Lage de* Geschäfts in den westlichen und süd- 
lichen Staaten keine bessere ist, als während der 
schlimmsten Tage am Schlüsse des vergangenen 
Jahres, und dafs die Zukunft nicht die geringsten 
günstigen Aussichten bietet //. A. Bueck. 



Vereins- Nachrichten. 



Verein deutscher Eisenhuttenleute. 



Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs. 

Grillo, Jttlin*, Fabrikbesitzer, Neumühl-Hamborn. 

Neues Mitglied: 
Qm-in, tynat*, Ingenieur, Düsseldorf. 



Hierdurch ersuche ich die Herren Mitglieder, 
welche mit der Zahlung ihres Jahresbeitrags noch 
rückständig sind, denselben bis zum 1. Juli a. t. 
spätestens an unsern Kassenführer, Herrn Ed. Einers 
in Hagen i. W. einzusenden, indem ich darauf auf- 
merksam mache, dafs cenräfs Vorstandsbeschlufs all? 
bis dahin nicht eingezahlten Beträge durch Poslauf- 
trag eingefordert werden. 

Der Geschäftsführer: K. SeMMttr. 
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